www.weltderfertigung.de

Welt der

Sicheren Atomstrom via
DFR-Technik verspricht
I Dr. Gotz Ruprecht. 16

Top-Blechbiegekomfort
bietet Trumpf mit der
I »TruBend Serie 3000¢. 90

Im Haigerlocher Atom-
keller wird Kernkraft
I begreifbar. 32

Die Angst vor Strahlung
ist mitunter irrational
I und unbegriindet. 58

Energie aus der Kugel

Der Kugelhaufenreaktor hatte das Zeug zur optimalen Stromerzeugung via Atomkraft
gehabt. Leider wurde dieser Reaktortyp das Opfer einer unverantwortlichen Lobby. Seite 14




DIE NEUE G-GENERATION I N D EX

' TITEC]

Internationale Fachmesse fiir Werkzeugmaschinen,
1 Fertigungs- und Automatisierungstechnik

24. bis 27. Februar 2015

Besuchen Sie uns in Leipzig in
Halle 3 Stand C26 / D27

DREH-FRASZENTRUM INDEX G220

DREH-FRASEN oder FRAS-DREHEN

Bringen Sie mit der INDEX G220 Ihre Werkstiicke und

Stickkosten in Form. Die Konzeption vereint die

Bearbeitungsprozesse Drehen und Frasen in einem

Maschinenkonzept.

e GroRzugiger fir Dreh-Frasbearbeitung ausgelegter Arbeitsraum

e |eistungsstarke und dynamische Motorfrasspindel
(max. 18.000 min-1, 11 kW und 30 Nm)

e Schneller Werkzeugwechsel, groRer Werkzeugspeicher,
70 oder 140 Magazinplatze, Span-zu-Span-Zeit ca. 6 s

e Simultanbearbeitung mit zwei Werkzeugtragern maoglich

e Unterer Werkzeugrevolver mit Y-Achse (+/- 50 mm)

¢ Hohe Dynamik (bis zu 55 m/min Eilgang)
e 18,5"-Bildschirm mit Multi-Touch-Oberflache
¢ Intelligentes Kuhlkonzept fir effiziente Energienutzung

Arbeitsbereich (Drehlange) mm 1.000
Hauptspindel /Gegenspindel
Spindeldurchlass/Spannfutterdurchmesser ~ mm 65/210 (250)
Drehzahl max. min-1 5.000
Leistung/Drehmoment max. kW/Nm  32/170
Motorfrasspindel

Drehzahl max. min-1 18.000
Schwenkbereich B Grad -35/+215
Werkzeugtrager unten

Anzahl Stationen VDI25/VDI30 18/12
Drehzahl max. min-1 7.200 info@index-werke.de

.

Leistung/Drehmoment max. kW/Nm 6/18 www.index-werke.de



Wenn Unkenntnis in
Energiefragen das
Handeln bestimmt

»Den Sozialismus in seinem Lauf halten
weder Ochs noch Esel auf« tonten dieje-
nigen, die den Bewohnern der damaligen
DDR vollmundig eine glanzende Zukunft
versprachen. Der Privatbesitz wurde ab-
geschafft und umverteilt. Am Ende hatten
Plan- und Misswirtschaft das Land derart
griindlich ruiniert, dass seine Bewohner
nur noch weg von Trostlosigkeit, Willkiir
und Gifthalden wollten.

Es verwundert sehr, dass keine Lehren
aus der Vergangenheit gezogen werden
und im Energiesektor erneut Planwirt-
schaft betrieben wird. Und es ist wieder
der einfache Biirger, der eine Misere aus-
baden muss, die Uberforderte politische
Akteure zu verantworten haben. Neben
steigenden Preisen fiir Energie muss der
Biirger zusehen, wie seine Heimat durch
Entwaldung zugunsten von Windradern,
beziehungsweise wegen der Verglasung
ehemaliger Wiesen und Ackerflachen mit
Solarzellen, immer trostloser wird.

Auch die Willkiir zieht, wie in besten
DDR-Zeiten, wieder in die Amtsstuben
ein. Wurden private Waldbesitzer mit
strengen Auflagen bedacht, wollten diese
nur eine kleine Jagdhiitte im Wald bauen,
so werden nun Gesetze erlassen, um gan-
ze Berghange zu roden, damit sich mog-
lichst viele Rotoren zur Stromerzeugung
dort drehen kénnen. Sogar seltene Greif-
vogel werden an den geplanten Stand-
orten mittlerweile vergiftet, wenn Sie den
Bemiihungen der In-
vestoren im Weg sind.

den Miindern der Energiewendeanhan-
ger und Atomkraftgegner nichts zu horen.
Diese Kreise haben es fertiggebracht, eine
Technik aufs Abstellgleis zu schieben, die
weiterhin fiir Wohlstand und Fortschritt
in Deutschland gesorgt hatte.

Alleine schon der Kugelhaufenreaktor
ist ein Musterbeispiel fir eine Strom-
erzeugung auf verantwortbare und zu-
verldssige Art. Ware dieser Reaktortyp in
Japan gebaut worden, ware uns Fukushi-
ma erspart geblieben und es gabe heute
keine Explosion der Strompreise durch so-
zialistisch-kommunistische Energieexpe-
rimente. Mit ihm ware es sogar moglich
gewesen, die reichlich vorhandene Kohle
in flissige Kraftstoffe umzuwandeln. Un-
zumutbare Benzinpreise waren heute da-
durch nicht méglich.

Dieser Reaktortyp, aber auch der neue
DFR-Reaktor wiirden den Einstieg in die
Wasserstofftechnik erméglichen, da da-
mit Wasserstoff extrem giinstig herstell-
bar ware.Wir hatten einen
gleitenden Ubergang vom

. ) Wer AtomkKkraft . .
Wer meint, dass mit- teufelt handelt Benzin- hin zum Wasser-
tels Solar- und Wind- Verteu e., andeit gegen  ioffmotor und kénnten
die Natur.

kraftwerken Strom im
Einklang mit der Natur
zu produzieren ist,denkt nicht umfassend
genug die Wirkzusammenhange durch.
Wald ist in der Lage, das Mikroklima
positiv zu beeinflussen und sorgt fiir den
Halt der fruchtbaren Erde ebenso, wie fiir
die Produktion von Sauerstoff durch die
Umwandlung von CO2. Windkraftwerke
sind dazu nicht in der Lage. Sie sind auch
nicht geeignet, den Grundwasserhaus-
halt zu regulieren, geben Tieren keine
Heimat und kénnen Menschen durch den
erzeugten Infraschall sogar krank ma-
chen. Von all diesen Problemen ist aus

in wenigen Jahren eine
stattliche Zahl umwelt-
freundlicher Fahrzeuge auf der Strale be-
wundern, die nicht nach 150 km schlapp
machen und eine Steckdose zum ,Auftan-
ken“ brauchen. Wer daher Umweltschutz
und Wohlstand an einem Industriestand-
ort kombinieren will, setzt auf Atomkraft,
alles andere ist verantwortungslos.

Viel SpaB beim Lesen wiinscht Ihnen lhr
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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 —



Pridestiniert fiir die Elektrodenfertigung 40
Elektroden fiir Spielzeugfiguren sind mit dem CAD/CAM-System »Visi< rasch erstellet, wenn
dieses mit dem Modul >Elektrode« aufgeriistet wird.

Interview mit Dr. rer. nat. Gotz Ruprecht 16
Mit dem Dual Fluid-Reaktor ist ein revolutiondrer Reaktortyp ersonnen worden, der aufhor-
chen lasst. Dr rer. nat. Gotz Ruprecht erldutert die immensen Vorteile dieser Innovation.

Gastkommentar von Buchautor Hartmut Bachmann 93
Interessante Hintergriinde zum Atomausstieg und dem Aus fiir den Kugelhaufenreaktor
sowie dem Schneller Briiter erfahrt man von Hartmut Bachmann.
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Ideal fiir komplizierte Werkstiicke 22 Mehr Produktivitat via Feinwuchten 38
Mit seiner TNL32-Lang-/Kurzdrehautomaten-Baureihe wendet sich Feingewuchtete Zerspanungswerkzeuge steigern den Profit. Das
Traub an Anwender, die anspruchsvollste Teile zu fertigen haben. Unternehmen Haimer stellt dazu das passende Equipment bereit.

Ein Meister in Sachen »Statorenc 48 Ménnertrdume in Polystyrol 56
Statoren fiir die Hydraulikindustrie sind das Metier der »Macro-SK« Modelle realer Schiffe, Flugzeuge oder Autos mit feinsten Details
des Schleifmaschinenexperten Peter Wolters. herzustellen ist eine Kunst. Revell beherrscht dies seit 1947.

Wandol ist ab sofort Geschichte 62 Giinstige Funktionsteile per 3D-Druck 72
Herkommliche MMS-Systeme miissen bei Drehzahlen iliber 30 000" Mit der Verwendung von handelsiiblichem Kunststoffgranulat
passen. ATS von Rother dreht hier erst richtig auf. geht Arburg einen véllig neuen Weg in der additiven Fertigung.
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Der gute Weg zur
Vorbild-Leitwarte

Tipps fiir die Umsetzung ergono-
mischer Vorgaben an Rechner-Bild-
schirm-Systemen gibt die BAuA.

Die Arbeit mit Bildschirmen ist fir
Prozessiiberwachungs- und Steue-
rungsaufgaben in betrieblichen Uber-
wachungszentralen notwendig. Damit
gilt auch fiir Leitwarten, als Bildschirm-
arbeitsplatze im Non-Office-Bereich,
die Bildschirmarbeitsverordnung. Die
BAuA-Broschiire »Bildschirmarbeit in
Leitwarten ergonomisch gestalten« ver-
deutlicht dringenden Handlungsbedarf
bei ihrer Umsetzung, denn eine ergo-
nomische Gestaltung der Arbeitsplatze
in Leitwarten erhalt Sicherheit und Ge-
sundheit der Beschaftig- ]
ten und dient so auch der E E
Prozesssicherheit, denn o
Mangel konnen schwere
Folgen haben. El--l .

www.baua.de

Batterietransport
im Luftverkehr

Batterien sind stets ein Gefahren-
gut. Ein IATA-Leitfaden fiir deren
Transport wurde nun verscharft.

Die IATA hat die Verpackungsvorschrif-
ten fiir Lithium-lonen- oder Lithium-Po-
lymer-Zellen und Batterien und Lithium-
Metall-Zellen und Batterien oder solchen
mit Lithium-Legierungen verscharft. Fiir
deren Anwendung ist nun eine Versen-
dererklarung erforderlich. Details stehen
im »Lithium Battery Guidance Document«
der 55. Ausgabe der IATA-DGR. Unter
www.iata.org findet sich auch ein File mit
einer Zusammenfassung der gednder-
ten Passagen. Grundsatzlich diirfen nur
solche Batterien transportiert werden,
die die Anforderungen des >UN manual
of tests and criteria Kapitel 38.3¢ erfiillen
und unter einem Qualitdtsmanagement-
system gefertigt wurden.

Diese Anderungen betref- El’ir E
. b
fen jede Versendung als
[=]

Fracht auf Passagier- und
www.fbdi.de

auf Frachtmaschinen.
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Der Arbeitsschutz
im KMU-Kontext

RegelmiRige Arbeitsschutz-Schu-
lungen sind selten, wie ein Bericht
der BAuA zeigt. Zeit zum Handeln.

Auch kleine Unternehmen weisen der
Sicherheit und Gesundheit bei der Arbeit
eine hohe Bedeutung zu. Das zeigt eine
reprasentative Befragung, die die Bun-
desanstalt fir Arbeitsschutz und Arbeits-
medizin (BAuA) in Auftrag gegeben hat.
Untersucht wurden Kenntnisstand und
betriebliches Handeln im Arbeitsschutz.
Die Ergebnisse liegen als Bericht >Kennt-
nisstand von Unternehmen und Beschaf-
tigten auf dem Gebiet des Arbeits- und
Gesundheitsschutzes in KMU:« vor. Sie ver-
deutlichen den Kontrast zwischen dem
Wissen liber Arbeitschutz [
und dem taglichen Han- E E
deln im Betrieb. Zugleich oA
zeigt der Bericht Wege zur
Wissensvermittlung auf. EI.'.: ]

www.baua.de

Derbessere Ersatz
fiir Blei-Gleitlager

Eine EU-Richtlinie von 2014 sorgt fiir
verschirfte Gefahrstoff-Grenzwerte,
die auch Gleitlager betrifft.

Seit 2014 gilt die erweiterte EU-Richt-
linie 2011/65/EU (RoHS 1), die zuldssige
Grenzwerte fiir Gefahrstoffe in immer
mehr Bereichen verscharft. So stehen
Produkte mit unzulassig hohen Konzen-
trationen, wie etwa bleihaltige Gleitla-
ger, vor dem Aus. Iglidur-Lager von Igus
bieten eine direkte Alternative. Denn
die in der Richtlinie erfassten Substan-
zen spielen bei diesem aus thermoplas-
tischen Kunststoffcompounds beste-
hendem Werkstoff grundsatzlich keine
Rolle. Die auf dem Prinzip der inkorpo-
rierten Trockenschmie-
rung beruhende Lager-
technik benutzt fiir die
Compounds RoHS-unbe-
denkliche Inhaltsstoffe.

www.igus.de

Wichtiger UKP-Workshop in Aachen
Ultrakurzpulslasertechnik im Fokus

Vom 22. bis zum 23. April 2015 or-
ganisiert das Fraunhofer-Institut fiir
Lasertechnik ILT den 3. Ultrakurz-
pulslaser-Workshop in Aachen. Wis-
senschaftler sowie Laserhersteller
und -anwender der unterschiedlichs-
ten Branchen aus dem In- und Aus-
land treffen sich, um mebhr iiber die
aktuellsten Trends aus dem Bereich
»UKP« zu erfahren.

Die Entwicklung von Ultrakurzpulsla-
sern mit Pulsdauern im Bereich einiger
hundert Femtosekunden bis zu wenigen
Pikosekunden mit Leistungen bis in die
Kilowatt-Klasse haben zu einer immer
groBeren Vielfalt neuer Anwendungsbe-
reiche gefiihrt. Sie befinden sich derzeit
an der Schwelle zur Massenfertigung mit
ahnlichen Wachstumsraten wie beispiels-
weise CO2-, Dioden- oder Faserlaser in der
Vergangenheit. Stabile und industriell
einsetzbare UKP-Lasersysteme mit Leis-
tungen bis 100 W sind bereits heute auf
dem Markt erhaltlich. Diese Leistungen
konnen aber mit bestehenden Scansys-
temen haufig nicht ressourceneffizient

eingesetzt werden. Im Mittelpunkt des
Workshops in Aachen stehen daher Ver-
fahren und Systeme, mit deren Hilfe es
moglich wird, die volle Laserleistung zu
nutzen. Mogliche Losungen zur Steige-
rung der Produktivitit sind beispiels-
weise ultraschnelles Scannen oder eine
geeignete Strahlformung. Der Workshop
bietet neben den Grundlagen der UKP-
Technologie eine umfassende Ubersicht
der aktuellen Strahlquellenentwicklun-
gen und neuen Systemtechniken. Im
Bereich Prozesstechnik diskutieren Refe-
renten die neuesten Anwendungen und
Verfahrensansatze, durch die sich heutige
Grenzen hinsichtlich Materialspektrum,
Bearbeitungsgeschwindigkeit und -qua-
litat erweitern lassen. Erwartet werden
rund 160 Teilnehmer, wobei der gestei-
gerte Anteil von Besuchern aus dem Aus-

land die internationale

Relevanz des Themas spie- E' . E
unter www.ultrafast-laser. pm

com moglich. El"

gelt. Anmeldungen sind
www.ilt.fraunhofer.de



OUTLET
CITY
METZINGEN

LIKE SHOPPING”? LOVE OUTLETCITY!

UBER 60 PREMIUM- UND LUXUS-MARKEN IN FLAGSHIP OUTLETS
BIS ZU 70 % REDUZIERT

Die OUTLETCITY METZINGEN bietet Ihnen ein auBergewdhnliches Shoppingerlebnis in der
Heimatstadt von Hugo Boss. Am FuBBe der Schwébischen Alb, nur 30 Minuten von Stuttgart
entfernt, erwartet Sie ein modernes innerstadtisches Einkaufsflair mit exklusiven Flagship Outlets
und preisgekrdnter Architektur. Hier finden Sie alles — vom kompletten Business Outfit bis zu
attraktiven Reiseaccessoires.

Exklusive Events und Themenmonate machen |hren Besuch in der OUTLETCITY METZINGEN
das ganze Jahr Uber zu einem einzigartigen Erlebnis.

*Ggu. der ehem. UVP der Hersteller

ARMANI - BALLY - BURBERRY - COACH - ESCADA - HACKETT - HUGO BOSS - LACOSTE - MAX MARA -
MICHAEL KORS - NIKE - POLO RALPH LAUREN - SWAROVSKI - TOMMY HILFIGER - WMF und viele mehr
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Enge Zusammenarbeit

Bereits seit vielen Jahren setzt Mafac,
ein fiihrender Hersteller von Maschinen
zur industriellen Teilereinigung aus Al-
pirsbach, auf die erfolgreiche Zusammen-
arbeit mit dem Blechbearbeitungs- und
Komponentenspezialisten, der KLB Blech
in Form GmbH aus Herbolzheim. Nun
wurde diese Kooperation auf exklusive
Entwicklungs- und Konstruktionsarbei-
ten ausgeweitet: Kiinftig verantwortet
KLB unter anderem fiir zwei Maschinen-
typen die komplette Fer- el
tigung der Behandlungs- E_%h -
kammern, die bisher von Fﬁ.}%
Mafac selbst gefertigt
wurden. EE'

25 Jahre Automation

Am Anfang stand eine kiihne Idee: Das
miihselige, handische Schleifen und Polie-
ren von Metallteilen sollte durch automa-
tisierte Losungen ersetzt werden. Mit die-
ser Zielsetzung fanden 1989 die Partner
Otmar Seelmann, Winfried Haring und
Johannes Lehr zusammen und griindeten
ihre Firma SHL GmbH im schwabischen
Bottingen. 25 Jahre spater arbeiten tiber
1750 Roboter-Schleif- und Polieranlagen
von SHL weltweit am Markt. Damit zahlt
die SHL Automatisierungstechnik AG zu
den groRten Roboter-Integratoren und
-Systemhausern Europas. Noch im ersten
Jahrzehnt des 21. Jahrhunderts musste
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Seit 50 Jahren Prazision
im Mikrowerkzeug-Blut

Erwachsen aus dem Umfeld der Pforz-
heimer Uhrenindustrie, hat sich die Zecha
Hartmetall-Werkzeugfabrikation GmbH
zur wichtigen Instanz bei der Fertigung
von Mikrowerkzeugen entwickelt. Mit der
Erfahrung und Kompetenz aus mittler-
weile 50 Jahren Firmengeschichte ist das
Unternehmen aus Kénigsbach-Stein Part-
ner und Problemloser fiir die Prazisions-
zerspanung auf der ganzen Welt. Neben
einer groflen Auswahl an Katalogwerk-
zeugen bietet Zecha Sonderlésungen, die
exakt auf die jeweiligen Applikationen
zugeschnitten und auch nach Jahren noch
reproduzierbar sind. Dass in Durchmes-
serbereichen von 0,02 bis 20 Millimetern
nur ein Maschinenpark auf dem neuesten
Stand der Technik zum Erfolg fiihrt, ver-
steht sich von selbst. Zusammen mit der
Erfahrung aus 5o Jahren Firmengeschich-
te und dem Qualitatsbestreben eines
jeden Mitarbeiters bekommt der Kunde
bei Zecha ein Gesamtpaket aus Leistung
und Qualitat in hochster Prazision. »In
den Griindungstagen und ersten Jahren
wurden die Werkzeuge noch einzeln von
Hand auf mechanischen Schleifmaschi-
nen gefertigt. Bereits damals geschah
das mit extrem hoher Prazision. Auf eine
weitere Qualitatsstufe haben wir die

tberwiegend manuell geschliffen und po-
liert werden. Inzwischen ist das automa-
tisierte Oberflachen-Finish von SHL Refe-
renz in der Hightech-Industrie geworden.
Nur durch die Automatisierung ist diese
Wertschopfungskette in Deutschland
haltbar. Und sie hat nach Einschatzung
von SHL noch immer eine groBe Zukunft
vor sich. Automatisierung liefert hohere
Qualitat, prazise Reproduzierbarkeit von
Fertigungsprozessen sowie ausgepragte
Flexibilitat durch softwareunterstiitzte
Produktion. Die SHL Automatisierungs-
technik AG sieht sich als Impulsgeber und
strebt die weltweite Technologiefiihrer-
schaft rund um Schleifen und Polieren
an. Auf Basis eines breiten Branchenmix
und eines umfassenden Prozessspekt-
rums maximiert das Unternehmen Syn-
ergien und reduziert Risiken. Ziel von SHL
bleibt kundenorientiertes -
Handeln sowie eine dau- Er E
erhafte Kundenbeziehung
durch intensive und indi-
viduelle Betreuung.

=

Fertigung 1991 mit der Einfihrung der
CNC-Schleiftechnologie gestellt. Heute
schaffen wir dank modernster Maschinen

Werkzeuggeometrien und Durchmes-
ser, an die 1964 noch niemand gedacht
hat«, so Stefan Zecha, Sohn des Firmen-
griinders und Geschaftsfiihrer der Zecha
Hartmetall-Werkzeugfabrikation GmbH.
Quialitatssicherung und Reproduzierbar-
keit sind wesentliche Faktoren bei der
Werkzeugentwicklung und -fertigung.
Dazu werden alle Fertigungsprozesse
auf Wunsch protokolliert und lassen sich
Uber eine Identifikationsnummer am
Schaftende jedes einzelnen Werkzeugs
zuordnen. Selbst nach Jah-

ren kann der Kunde so ein ._E E
Werkzeug mit den exakt it
gleichen Parametern

nachbestellen. E .

www.zecha.de

Neuer Macher bei LAP

Uwe Bernhard Wache, ein erfahrener Ma-
nager mit liber 20-jahriger Expertise sowohl
in der Geschaftsfiihrung mittelstandischer
Unternehmen als auch in deren Beratung,
hat die Geschaftsfithrung
der LAP GmbH ubernom-
men. Er folgt auf Guido
Jung, der sein Amt zur Ver-
fligung stellte.

www.lap-laser.com




Ein Herz fiir Familien

Die Initiative der Hertie-Stiftung zeich-
net seit 1999 familienbewusste Personal-
politik in Unternehmen aus. Die Yaskawa
Europe GmbH wurde nun zum >audit be-
rufundfamilie« erneut zertifiziert. Damit

gehort das Unternehmen -
zu den 85 deutschen Ar- E E
beitgebern, die das Zerti-
fikat bereits zum dritten
Mal erringen konnten. E

www.yaskawa.eu.com

Motorradbegeisterung
im Schwabenland

Motorradbegeisterte, die dabei waren,
werden mit Wehmut an das 7. Motorrad-
treffen bei Diebold im letzten Sommer
zurlickblicken. Zu schon sind jedes Mal
die Treffen mit Gleichgesinnten, wo tber
PS und Hubraum gefachsimpelt wird und
man sich der erlebten Urlaubsabenteu-
er auf zwei Radern vergniiglich erinnert.
Mit einem tollen Rahmenprogramm wird
die Schwabische Alb oder wahlweise per
Drahtesel die nahere Umgebung erkun-
det. Diejenigen, die es lieber gemachlich
haben wollen, konnten sich letztes Jahr zu
einer naturkundlichen Fiihrung gesellen,
die vom Vorstand der Interessengemein-
schaft Naturkunde und Umweltschutz
im Killertal personlich geleitet wurde.
Und wer wollte, war eingeladen, sich tiber

Einsatz fiir Behinderte

Der Lahn-Dill-Kreis musste eine teu-
re Sanierungsmaflnahme der Otfried-
PreulRler-Schule selbst finanzieren und
hatte wegen seiner finanziellen Lage kei-
ne Mittel mehr fiir eine Renovierung des
Schulhofs. Die Rittal Foun- .
dation sprang mit 140 Rit- E E
tal-Mitarbeitern ein, die :
mit Muskelschmalz das
Problem losten.

www.rittal-foundation.de

die hochinteressante Fertigung der Die-
boldschen Produkte direkt vor Ort in der
Werkhalle zu informieren, ehe am Abend
die volle Aufmerksamkeit den hiibschen
brasilianischen Tanzerinnen gewidmet
wurde, die zum Tanz bis spat in die Nacht
animierten. Da konnte man gleich wieder
die tiberfliissigen Kalorien vernichten, die
das stets hervorragende Biiffet vom ex-
zellenten Caterer auf die Rippen zauber-
te. Kein Wunder, dass viele Gaste schon
zum wiederholten Male dieses Event mit-
machen und gerade bei Eis und Schnee
gerne die Monate zdhlen, die noch vom
nachsten Treffen in Jungingen trennen.
Leider wird das erst wieder 2016 der Fall
sein. Bis dahin gibt es aber einen schénen
Ersatz, denn vom 29. bis 30. August 2015
gibt es unweit von Jungingen, auf dem
Sportflugplatz >Degerfeld:, ein ebenso
hochklassiges Event. Hier treffen Motor-
radbegeisterte auf Liebhaber vielmoto-
riger Oldtimer und auf verwegene Ritter
der Liifte. Hier gibt es Kunststiicke vollzie-
hende Doppeldecker ebenso zu bestau-
nen, wie rasante Jagdflugzeuge aus dem
Zweiten Weltkrieg, die mit einem Affen-
zahn und extremen Hoéllenlarm den An-

riff auf Bodenziele simu- 'l
ﬁeren. Es lohnt sich also E"ir E
auf jeden Fall, den Termin |-ﬁ
dick im eigenen Kalender E
zu vermerken.

:\i&'k KEN Zi€L vor Auvcen
N T, KANN Auchy KEINEN
€G HINTER SICH BRINGEN

Ernst Ferst|

WENN ES EIN GEHEIMNIS E
FUr DEN ERFOLG GIBT, 0 IS
€¢ DIES: DEN (TANDPUNKT
pec AnDEREN VERSTEHEN
unD DIE DINGE MIT CEINEN
AuGEN SEHEN.

Henry Ford

i:t
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Auto & Technik
MUSEUM SINSHEIM

Uberschall-Llegenden Concorde und Tu-144,
Oldtimer, Flugzeuge, Motorréder, Formel 1,
Sportwagen, Rekordfahrzeuge, Traktoren,
Militargeschichte, IMAX 3D Filmtheater u.v.m.

MUSEUM SPEYER

Raumfahrtausstellung, Jumbo-Jet, U-Boof,
Seenotkreuzer, Flugzeuge, Oldtimer,
Feuerwehren, Motorréder, Musikautomaten,
IMAX DOME Filmtheater u.v.m.

FELIX BAUMGARTNER

MISSION TO THE
% EDGE OF SPACE

MM REDBULLSTRATOS.COM
RedBull  gonderausstellung im Technik

% MUSEUM SPEYER bis zum
8. Februar 2015.

Beide Museen sind 365 Tage geoéffnet!

Infos: www.technik-museum.de

Der gute online-Weg
zur passenden Pumpe

Die Grundfos-Online-Plattform fiir die
Suche und Auslegung von Pumpen bietet
schnellen, benutzerfreundlichen Zugriff
auf Produktdaten. Die intuitive Benut-
zerfiihrung, eine moderne Bedienober-
flache und der produktorientierte Aufbau
erleichtern die Suche nach der richtigen
Pumpe. Hilfreich sind Funktionen wie
eine Schnellauslegung, die Suche nach
ahnlichen Produkten, eine erweiterte
Personalisierung sowie die Moglichkeit,
Produkte und Dokumente fiir die Wieder-
verwendung zu archivieren. Das Bedien-

Die besonders gute Art,
Gewinde zu verstarken

Ein Gewindeeinsatz aus Edelstahl er-
oberte die Welt. Vor 60 Jahren nahm
Bollhoff die Produktion eines Produktes
auf, das wie kein zweites den Aufstieg
des Unternehmens ganz wesentlich be-
stimmte: Helicoil. Heute ist die Produkt-
marke weltweit bekannt und Marktfihrer
fir Gewindeeinsatze in den USA, Latein-
amerika, Europa und Japan. 60 Jahre
Helicoil, das sind 60 Jahre Innovations-
leistung rund um ein Hightech-Produkt.
Im Kern unverandert geblieben ist die
Funktionalitat. Damals wie heute sorgt
der Gewindeeinsatz fiir hochbelastbare
Verbindungen in Werkstoffen geringer
Scherfestigkeit, wie Aluminium, Magnesi-
um, oder auch faserverstarkten Kunststof-
fen, wie Kohlefaser-Verbundwerkstoffen.
Quialitats- und wertsteigernd — egal, ob

konzept orientiert sich an der Erkenntnis,
dass Benutzer bei solchen Tools zunachst
ein Produkt auswahlen und dann alle zu-
gehorigen Informationen im Zugriff ha-
ben méchten. Grundlegende Daten wer-
den bei der ersten Anmeldung hinterlegt
und stehen dann automatisch zur Verfii-
gung. Auf Kernfunktionen wie die Schnel-
lauslegung nur auf Basis von Forderhohe
und Fordermenge hat man direkt nach
dem Start Zugriff. Die Produktsuche er-
folgt wahlweise Ulber die Anwendung,
das Medium, eine gefiihrte Auslegung,
den Produktkatalog oder iiber das Aus-
tauschtool, das auf eine umfassende Da-
tenbank mit Bestandspumpen am Markt
zugreift. AuRerdem lassen sich mit der
Suchfunktion >Ahnliches Produkt« schnell
Alternativen finden und vergleichen. An-
gemeldete Nutzer kon-

nen einzelne Produkte, E' E
aber auch ganze Projekte r

speichern, bearbeiten und

wieder aufrufen. E

www.grundfos.de

zur Panzerung oder bei Reparaturen von
Gewinden. Bauformen, Variantenvielfalt
und Montagesysteme sind seit 1954 kon-
tinuierlich optimiert und auf anspruchs-
volle Anwendungen zugeschnitten wor-
den. Heute steht der Name Helicoil fiir
eine Hightech-Produktfamilie, die sich
durch dauerhafte VerschleiRfestigkeit,
hohe Oberflichengiite, Korrosions- und
Hochtemperaturbestiandigkeit sowie
wirtschaftliche Verarbeitung in der Seri-
enfertigung auszeichnet. Aus Grauguss
gefertigte Sternmotoren fiir Flugzeuge,
die einen hohen Verschleil bei der Ver-
schraubung hatten, waren der Grund fiir
die bereits 1938 entwickelten Gewinde-
verstarkungen, die als »Helicoil« paten-
tiert wurden. Ab 1954 fertigte Bollhoff
den Helicoil-Gewindeeinsatz in Lizenz.
Ein Schritt mit wegweisender Bedeutung.
Denn damit stieg das Familienunterneh-
men, das sich bis dato ausschlieBlich dem
GroBhandel gewidmet hatte, 1954 erst-
mals in eine eigene Produktion ein. Zu
den Kunden der ersten Stunde gehorte
Volkswagen. Beim Bau des VW Kafer ver-
starkte Helicoil die Gewinde im Motor. Bis
heute ist die Automobilindustrie eine be-
deutende Kundengruppe

fiir das Produkt geblieben E' E
weise im Leichtbau zum

Einsatz. E

und kommt dort vorzugs-
www.boellhoff.com
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Kampf den Mangeln

Die Anwendung schneller Temperatur-
wechsel ist die wirkungsvollste Art, um
Frithausfalle der Erzeugnisse in der Pro-
duktionsphase zu erzeugen. Dieses Envi-
ronmental Stress Screening (ESS) ist damit
ein Verfahren zum Aussieben von Gut-/
Schlecht- Teilen. Die Schocktestanlagen
von Votsch Industrietechnik erlauben die
Realisierung dieser Testverfahren. Alle in
der Natur vorkommenden Temperaturwer-
te zwischen -8o und +220 Grad Celsius kon-
nen simuliert werden. Durch die innovative
Konstruktion kdnnen mit den Schocktest-
anlagen liber 1000 Zyklen gefahren wer-
den, ohne abtauen zu missen. Votsch-
Schocktestanlagen sind standardmaRig mit
einem  Prifraumvolumen =
von 60, 120 und 300 Litern E E
erhaltlich. Die Anlagen sind
mit einem acht-Zoll-Farb- 3
Touchpanel ausgestattet. Ell'r
Mit LED besser sehen

Betriebskosten senken und Energieeffi-
zienz erhohen - Ziele, die jedes Unterneh-
men anstrebt. Auch die Beleuchtung bie-
tet Einsparpotential. Verringern lasst sich
der Stromverbrauch mit LED-Leuchtmit-
teln der neuesten Generation. Dank leis-
tungsstarkerer Leuchtdioden mit héherer
Lichtleistung bendtigen sie im Vergleich
zu herkdmmlichen Leuchtmitteln bis zu
70 Prozent weniger Energie. Dariiber hin-
aus zeichnen sich moderne LED durch eine

langere Lebensdauer und eine verbesser-
te Farbwiedergabequalitat aus. Sie errei-

Stahlgusskette fir

schwere Anwendungen

Die lwis Antriebssysteme GmbH stellt
die Stahlgusskette »C600¢ vor. Ketten aus
Stahlguss zeichnen sich durch eine ein-
fache und robuste Konstruktion aus. Sie
werden in schweren Zuganwendungen
und zum Transport schwerer Lasten ein-
gesetzt. Die Stahlgusskette C6oo uber-
nimmt zuverldssig die hartesten Zugan-
wendungen und transportiert schwere
Lasten auch in rauer Umgebung und liber
lange Forderwege. Die Verwendung von
Stahlguss flhrt zu einer etwa 25-prozen-
tigen Erhohung der gemessenen Bruch-
krafte gegeniiber einer Graugusskette.
Fiir erhohten Korrosionsschutz stehen
eine verzinkte Ausfiihrung und eine Versi-

on aus Kunststoff zur Verfiigung. Gewin-
debolzen im Verschlussglied ermi:')glichen
ein einfaches SchlieBen

und Offnen der Ketten,

die in der Teilung von 63,5

mm mit und ohne Tab ver-
fugbar sind.

~

"i-m*'a’ N

Sicherung per Chemie

Loctite 248 und Loctite 268 sind Schrau-
bensicherungen mit wachsartiger, halb-
fester Konsistenz. Sie hdrten zuverldssig
selbst auf 6ligen Flachen oder inaktiven
Metallen wie zum Beispiel rostfreiem
Stahl. Sie werden von Henkel als einfach
zu handhabende Drehstifte fir verschie-
denste Anwendungen in den Bereichen

chen einen CRI-Index von bis zu g7, der
fir eine sehr hohe, natiirliche Farbwieder-
gabe sorgt. Ein professionelles Beleuch-
tungskonzept mit Prdasenzerfassung,

Bewegungsmeldern und Lichtsensoren

Wartung, Reparatur und Instandset-
zung angeboten. Diese neuen anaero-
ben Schraubensicherungen garantieren
selbst bei der Verbindung dliger Teile
eine zuverldssige Aushartung. Loctite
248 und Loctite 268 besitzen die gleichen
Leistungsmerkmale wie die bekannten
fliissigen Schraubensicherungsmittel. Sie
sorgen fiir eine zuverldssige Schrauben-
sicherung, verfiillen Hohlrdaume zwischen
den Gewindegangen und verhindern da-
her neben dem Losdrehen auch Leckagen
und Korrosion. Mit dem blauen Loctite
248 mittelfest gesicherte Schraubverbin-
dungen konnen per Handwerkzeug ge-
I6st werden. Mit dem roten Loctite 268
hochfest gesicherte Schraubverbindun-
gen miissen vor dem Losen mit einem
Handwerkzeug zunachst
punktuell erwarmt wer-
den. Dieser Klebstoff ist
fir Hochleistungsanwen-
dungen gedacht.

www.henkel.de

verringert den Energiebedarf zusatzlich.
Driiber hinaus ermdglichen moderne
LED-Leuchtmittel eine gezielte Dosierung
der Lichtmenge. Dadurch kann die Anzahl
der Leuchten verringert und Lichtsmog
vermieden werden. Natiirlich haben die-
se Kosteneinsparungen einen Preis: Die
Anschaffungskosten fiir die LED-Technik
liegen noch hoher als die konventionel-

ler Leuchtmittel. Der Re-

turn on Investment wird EHE
zwischen einem und drei E

Jahren erreicht.

jedoch  durchschnittlich
www.massstab-licht.de
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Storungsursache
via App finden

Schnell den Fehler zu finden
ist entscheidend, wenn bei
einer Maschine in der laufen-
den Fertigung eine Stdrung
eintritt. Mit >Visual Online
Support« hat Trumpf ein neu-
es Hilfsmittel eingefiihrt, das
die Losungsfindung erheblich
vereinfacht. Visual Online Sup-
port bietet die Moglichkeit,
unkompliziert Bild-, Ton- und
Videodateien per App mit dem
Technischen Kundendienst
von Trumpf auszutauschen.
Bilder konnen dariiber hinaus
von beiden Seiten und in Echt-
zeit bearbeitet werden. Auf
diese Weise ist es fiir Kunden
moglich, die Spezialisten von
Trumpf sehr gezielt und de-
tailliert Giber ihre Situation zu
informieren. Servicetechniker

Nur noch 60°C

zum Kleben notig
Warmhartende  Klebstoffe

werden genutzt, wenn hohe
Festigkeit und dauerhafte Be-
standigkeit gegeniiber Um-
welteinfliissen gefordert sind.
Um diese Eigenschaften zu
erreichen, wird der Klebstoff
meist bei Temperaturen zwi-
schen 100 und 150 Grad Celsius

erfassen durch die Verbindung
Uber Visual Online Support
selbst komplexe Sachverhalte
und kénnen so deutlich mehr
Falle direkt am Telefon klaren.
Das erhoht die Maschinenver-
fligbarkeit erheblich und re-
duziert die Kosten fiir Vor-Ort-
Einsatze um bis zu 25 Prozent
- von der besseren Ersatzteili-
dentifikation ganz zu schwei-
gen. Um den Kunden eine ein-
fache Handhabung und eine
den Trumpf-Standards ent-
sprechende  Datensicherheit
zu gewabhrleisten, setzt Trumpf
fir Visual Online Support auf
eine eigenstiandige LOsung.
Dafiir nutzt die App einen ma-
schineneigenen Wlan-Hotspot
und das bereits schon lange
etablierte Telepresence-Portal
zur Datenlbertragung. Moch-
te ein Kunde Visual Online
Support nutzen, benétigt er
neben einer Servicevereinba-
rung »Visual Online Support«
und dem >Wireless Operati-
on Pointc ein g
Tablet-PC  mit [=] 2%
installierter

Visual Online E

Support-App.

ausgehartet. Fir temperatur-
sensible Bauteile hat Delo nun
einen Klebstoff entwickelt, der
seine volle Festigkeit bereits
bei einer Aushdrtungstem-
peratur von 6o Grad Celsius
erreicht. Ein Anwendungs-
bereich, in dem temperatur-
empfindliche Materialien zum
Einsatz kommen, ist das so-
genannte »Optical Packaging:.
Mit dem neuen Epoxidharz-
klebstoff »Delomonopox
LT204¢« konnen diese Materia-
lien problemlos verklebt wer-
den. Der einkomponentige
Klebstoff lasst sich mit bis zu
200 pm diinnen Dosiernadeln
Strukturen auf-

verwenden und Ei‘i’ E
tragen. El’-

so  problem-
www.delo.de

los in feinsten
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Neuer Standard
fiir den 3D-Druck

Mit zwei Ankiindigungen
mochte Autodesk seinen Bei-
trag leisten, damit Dinge in Sa-
chen 3D-Druck in Zukunft bes-
ser werden. Das Unternehmen
stellt >Spark< vor, eine neue
offene Softwareplattform fiir
den 3D-Druck. Dadurch soll es
einfacher werden, 3D-Modelle
zuverldssig zu produzieren.
Zudem wird es leichter kon-
trollierbar sein, wie das Modell
gedruckt wird. Autodesk hat
dariiber hinaus einen eige-

Ultraschall ganz
einfach verstehen

Fur Ausbildungszwecke
bietet Vogt Ultrasonics ein
Komplettpaket, das die Ul-
traschallphysik in der Ma-
terialpriifung in  praxisge-
rechter ~Form  vermittelt.
Das Herzstiick des Lehrpa-
kets ist das >ProlineUSB«-
Ultraschallpriifgerat  zusam-
men mit der Priifsoftware
»Prolineplus<. Das Angebot
enthalt alles, was zur Ultra-
schallpriifung benétigt wird:
Zwei Priifkopfe, ein 45 Grad-
Winkelpriifkopf, sowie ein
Senkrechtpriifkopf. Zur Aus-
stattung gehoéren auch ein
45 Grad-Vorlaufkeil, ein Test-
korper mit fiinf Bohrungen
unterschiedlicher Lage und

nen 3D-Drucker angegiindigt,
der als Marktreferenz fiir die
Implementierung von Spark
dienen soll. Das Gerat soll die
Starke der Spark-Plattform de-
monstrieren und einen neuen
Benchmark fiir den 3D-Druck
setzen. Gemeinsam bieten
diese beiden Neuerungen die
Bausteine, die Produktent-
wickler, Hardware-Hersteller,
Software-Entwickler und Ma-
terialwissenschaftler nutzen
konnen, um die Grenzen der
3D-Druck-Technik auszuloten.
Spark wird offen und unter
freier Lizenz fur Hardware-
Hersteller und andere Interes-
sierte verfligbar sein. Dasselbe
gilt fur den 3D-Drucker: Die
komplette Konstruktion des
Druckers wird offentlich fir

weitere Ent- m
wicklungen E E
und Experi- oA
mente zu ha- =

ben sein. Eh’.l .

www.autodesk.de

Lange, sowie das Koppelmit-
tel. Das Priifgerat wird bedie-
nerfreundlich lber eine USB
2.0-Schnittstelle an ein Win-
dows-PC-System angeschlos-
sen. Mit einem an den PC
angeschlossenen Beamer kon-
nen so den Kursteilnehmern
einzelne Prifschritte und ult-
raschallspezifisches Fachwis-
sen unkompliziert vermittelt
werden. Eine Powerpoint-
Prasentation dient der Grund-
lagenschulung. Durch die
Bereitstellung der Lehrunter-
lagen im offenen ppt-Daten-
format lassen sich diese den
Lehrbediirfnissen individuell
anpassen. Die praxsisgerech-
te Kurzbedienungsanleitung
erleichtert die Einarbeitung in
das Ultraschallpriifgerat und
die Prifsoftware Prolineplus.
Fir weitere Anwendungen,
wie etwa fiir die Arbeit mit
Scannern, ste-

hen zusatzliche E E
dule zur Verfu-

gung. E

Softwaremo-
www.vogt-ultrasonics.com



Hygienisch rein

Ganter fertigt seine Edel-
stahl-Sterngriffe aus einem
Stiick. Der Grund: Wahrend
mehrteilige Griffe Fugen besit-
zen, werden sie hier komplett
vermieden. Schmutzpartikel
oder Bakterien finden keine
Méoglichkeit sich anzusiedeln.
Die geschlossene Oberflache
und die groRen Radien an
Ecken und Kanten erleichtern
die Reinigung oder Desinfekti-
on der Griffe. Frei von Problem-
zonen eignen sich die Norm-
elemente insbesondere fiir die
Nahrungsmittelindustrie oder
den medizinischen und phar-
mazeutischen Bereich. Mit
GN 5335 bietet Ganter bereits
seit langem ein hygienisch
optimiertes Normelement an.
Unter der Bezeichnung >GN

<« gibt
5345¢ gl es E.’ir E

nun eine ergo-

nomisch  ver- &
besserte Griff- E _
Familie. 1=

www.ganter-griff.de

EFA Museum fiir deutsche Automobilgeschichte - Wasserburger Str. 38 - 83123 Amerang

T. 08075 8141 - efa-automuseum.de - info@efa-automuseum.de - Eintritt Erw. 9 Euro

In Sekunden zur
festen Klebung

Weicon hat sein Angebot an
Artikeln mit NSF-Zulassung
um das Produkt »VA 110¢, einen
universell einsetzbaren Cyan-
acrylatklebstoff, erweitert.
Der Klebstoff ist mittelvis-
kos, weist eine etwas langere
Aushartung auf und kann als
Universaltyp zur Verklebung
einer Vielzahl verschiedener
Materialien sowohl mit- als

Online zum
passenden Fraser

Luft- und Raumfahrt sowie
Motorsport stellen besonders
hohe Anforderungen an die
Bearbeitung spezieller Alumi-
niumkomponenten. Dank der
kundenspezifischen CoroMill
Plura-Schaftfraser ist die Wahl
des passenden Werkzeugs fiir
die Bearbeitung von Alumini-
umbauteilen so einfach wie
nie zuvor: Sandvik Coromant
erstellt Angebote innerhalb
von 24 Stunden und gewahr-
leistet einen problemlosen
Bestellservice sowie Lieferun-
gen innerhalb von zehn Ar-

auch untereinander verwen-
det werden. VA 1o geniigt
selbst hochsten Anspriichen
und kann in sensiblen Berei-
chen,wie der Pharmaindustrie,
im Lebensmittelbereich oder
in der Schmuckindustrie zum
Einsatz kommen. Er verbindet

beitstagen nach Auftragsein-
gang. Der gesamte Prozess
wird online unterstiitzt. Auf
der Homepage finden sich alle
notwendigen  Tailor-Made-
Formulare. Das Angebot von
Sandvik Coromant ermog-
licht es, den Eckenradius eines
Werkzeugs an die Anforde-
rungen anzupassen. Bei Bear-
beitungen, die Probleme mit
Vibrationen und/oder der Sta-
bilitat erwarten lassen, kann
die Werkzeuglange optimiert
werden und so der Uberhang
auf ein absolutes Minimum
reduziert werden. Weitere
Faktoren wie Werkzeugdurch-
messer, Anzahl der Zahne,
Steigungswinkel,  Schafttyp
sowie Schaft- und Halsdurch-
messer kdnnen ebenfalls ent-
sprechend der

spezifischen E E
Anforderungen

G

verandert wer-

den.

MUSEUM FUR DEUTSCHE AUTOMOBILGESCHICHTE AMERANG

WIR LADEN SIE ZU EINER ZEITREISE EIN...

. in die Vergangenheit der deutschen Automobilgeschichte. Uber 200 Exponate von Uber
40 Automobilherstellern auf tber 6.000 gm erwarten Sie. Beginnend mit den Anfangstagen
des Automobils Uber die stromlinienférmigen Schonheiten vergangener Jahrzehnte und edlen
Luxuskarossen bis hin in die jingere Vergangenheit.

Da steht er wieder. Ihr Traum! Vielleicht war es die kleine Isetta, der DKW oder der Golf I?
Weltweit groBBte Modelleisenbahn Spur I

GroBe und kleine Augen verlieren sich in den liebevoll gestalteten Details so zum Beispiel bei
dem Hauptbahnhof, der Rangieranlage, den Brlickenanlagen oder in der Hafenanlage.

Individuelle Gruppenfiihrungen in deutsch, englisch und franzdésisch
(Bitte telefonisch voranmelden.)

in Sekunden fast alle Materia-
lien, wie Metall, Kunststoff, Na-
tur- und Synthesekautschuk,
Glas, Keramik, Holz sowie Le-
der. Cyanacrylatklebstoffe von
Weicon harten hochfest aus,
sind temperaturbelastbar von

-50 bis +135 E’i’-""El
e L

und gegen vie-

le chemische
Einflisse  be-
standig.

www.weicon.de

Abdichtexperte

Mit  dem Hochleistungs-
Dichtband >4411B¢< erweitert
3M sein Produktportfolio um
eine schnelle, saubere und
extrem belastbare Losung
zum Abdichten im Innen- und
AuBenbereich. Erhaltlich sind
bisher Varianten in grau und
transluzent. Das einseitige
Dichtband besteht aus einer
kratzresistenten lonomer-
Folie, auf die
dicker  Acry- E
latklebstoff .

i
?S:fgetra gen E
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Energieerzeugung auf sichere Art
Kugelhaufenreaktoren als Chance

Kernkraft hat es in Deutschland nicht immer schwer gehabt. Insbesondere nach dem Zweiten Weltkrieg wur-
de diese Form der Energiegewinnung forciert. Mit dem Kugelhaufenreaktor ist sogar ein Reaktortyp ersonnen
worden, der selbst bei Ausfall der Kithlung beherrschbar bleibt. Unverstindlich, dass dieser Reaktortyp nun ein

Fall fiir das Endlager geworden ist.

Die Erzeugung gunstiger Energie ist ein
wichtiger Grundpfeiler fiir Industrienati-
onen. Wird Energie zu teuer, suchen sich
energieintensive Unternehmen neue Pro-
duktionsstandorte mit giinstigeren Ener-
giekosten. Dieses Handeln ist verstind-
lich, da eine durch hohe Energiepreise
sinkende Wettbewerbsfahigkeit das be-
treffende Unternehmen in seiner Existenz
bedroht. Sobald jedoch systemrelevante
Unternehmen einen Standort verlassen
haben, kommen auch in der Wirtschafts-
kette nachgelagerte Unternehmen in die
Schieflage.

Diesen Zusammenhang hat man in der
Zeit des deutschen Wirtschaftswunders
erkannt und daher den Ausbau der Kern-
energie forciert. Bundeskanzler Helmut

Schmidt, der von 1974 bis 1982 regierte,
plante sogar den Bau von 60 Kernkraft-
werken, um der Industrie genug Energie
fiir weiteres Wachstum zur Verfligung zu
stellen. SchlieBlich werden in Deutsch-
land hochwertige Stahle erschmolzen,
weltweit begehrte Chemikalien erzeugt,
exzellente Kraftfahrzeuge gebaut und
hochprazise Werkzeugmaschinen erson-
nen.

Durch das Aufkommen der Anti-Atom-
kraftbewegung konnte dieser Plan nicht
umgesetzt werden. In der Folge der Ener-
giewende ist Energie mittlerweile so teu-
er geworden, dass erste Abwanderungs-
und  Verlagerungsbewegungen  von
energieintensiven Unternehmen erkenn-
bar werden. So produziert beispielswei-
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se das Unternehmen >SGL Carbon« seine
CFK-Produkte fiir die Fertigung der BMW-
Modelle »i3< und »i8¢« nicht in Deutschland,
sondern in den USA, wo die Stromkosten
zur Fertigung von CFK-Fasern wesentlich
geringer sind.

Ein Umstand, der nicht sein musste, da
es auch in Deutschland méglich ware,
Energie zu sehr glinstigen Preisen bereit-
zustellen. Doch gelingt das nicht mit den
sogenannten >erneuerbaren Energiens, da
diese alleine schon aus Platzgriinden aus-
scheiden. Seriose Berechnungen haben
ergeben, dass bei einem Mischbetrieb
von Wind- und Solaranlagen alleine die
Windkraftanlagen etwa 18 Prozent der
Flache Deutschlands belegen wiirden,
um den aktuellen Gesamtenergiebedarf
zu decken. In diesen Berechnungen sind
noch nicht einmal die Flachen fiir die noti-
ge Energiespeicherung enthalten, um die
Versorgung auch im Fall von Flauten auf-
rechtzuerhalten. Ganz abgesehen davon,
dass die Rotoren eine Gefahr fiir Vogel
und Fledermause darstellen und dartiber
hinaus der durch die Rotoren erzeugte In-
fraschall zu einer gesundheitlichen Beein-
trachtigung der Anwohner fiihren kann.

Forschen fiir mehr Sicherheit

Die groRBe Chance einer sicheren und
glnstigen Energieversorgung liegt in
der vom deutschen Chemiker Otto Hahn
und seinem Assistenten Fritz StraBmann
entdeckten Kernspaltung. Leider ist diese
Technik mit groRen Gefahren verbunden,
wie die Reaktorungliicke von Harrisburg,
Tschernobyl und Fukushima zeigten. Zeit-
geschichtlich gesehen ist die Kerntech-
nik jedoch noch in den Kinderschuhen,
weshalb diese Technik dringend weiterer
Forschung bedarf, um sicherer zu werden.

Der AVR in Jiilich war ein Kugelhaufen-
Versuchsreaktor und bis 1988 in Betrieb.
Mit ihm wurde nachgewiesen, dass dieser
Reaktortyp bei Kiihlungsausfall inhdrent
sicher ist. Gegenwartig wird der AVR auf
politischen Druck demontiert.



Gewaltige Gewichte kann die eigens zur Reaktor-Demontage eingebaute Hebevorrich-
tung aufnehmen. So erfolgt der Riickbau des Kraftwerks auf hohem Sicherheitsniveau.

Diesbeziiglich einen gewaltigen Schritt
nach vorne erméglichte der von Prof. Dr.
Rudolf Schulten ersonnene Kugelhaufen-
reaktor, dessen Grundsteinlegung im Jah-
re 1959 in Jiilich erfolgte und der bis 1988
in Betrieb war. Waren die eben genann-
ten verungliickten Reaktoren in dieser
Technik erstellt worden, ware es niemals
zu den schwerwiegenden Unfillen ge-
kommen, da ein Kugelhaufenreaktor bis
zu einer Maximalleistung von 200 MW
(thermisch) inharent sicher ist.

Dies bedeutet, dass es selbst nach dem
Ausfall der Kiihlung dank dessen physi-
kalischen Eigenschaften niemals zu kri-
tisch ansteigenden Temperaturen, daher
auch nicht zur so sehr gefiirchteten Kern-
schmelze kommen kann. Japan ware das
aktuelle Desaster erspart geblieben, das
nur deshalb seinen Lauf nahm, weil infol-
ge der durch den Tsunami verursachten
Schaden kein Notkiihlwasser durch die
Reaktorkerne gepumpt werden konnte.

Ein Kugelhaufenreaktor hingegen beno-
tigt in seinem Inneren kein Wasser zur
Kiihlung, da das Edelgas »Helium« diesen
Part Gibernimmt. Dieses Gas ist zugleich
das Transportmedium, um die im Ku-
gelhaufen entstehende Hitze aufzuneh-
men und diese zu einem Warmetauscher
transportiert. Hier wird die Warme auf
wassergefiillte Rohre iibertragen. Das
Wasser wird zu Dampf, der eine Dampf-
turbine antreibt. Diese treibt den Genera-
tor, der Strom erzeugt.

Beherrschbare Risiken

In Julich wurde in einem Versuch nach-
gewiesen, dass vom dort installierten AVR
selbst nach Ausfall des Heliumkreislaufes
sowie dem gleichzeitigen, sogar noch un-
wahrscheinlicheren Ausfall der schwer-
kraftbetatigten  Abschaltstabe keine
Gefahr ausgeht. Auch fiir Kugelhaufen-

Der 26 Meter hohe und 2100 Tonnen schwere Reaktorbehilter wurde mit einer be-
sonderen Art Leichtbeton verfiillt, damit im Inneren verbleibende Partikel bei einem
Ungliick wihrend der Demontage nicht ins Freie gelangen kdnnen.

reaktoren vom Typ sModul, die fiir eine
thermische Leistung von 200 MW geplant
waren (der AVR in Jilich hatte 46 MW
Leistung), wurde in einer Simulation die-
ses Verhalten festgestellt. Der Grund: Die
nach dem Ausfall des Heliumkreislaufes
vorhandene Nachwdrme l[dsst in einem
Kugelhaufenreaktor vom Typ »Modul: die
Temperatur auf lediglich etwa 1600 Grad
Celsius ansteigen, die danach langsam
absinkt. Beim AVR ist diese Maximaltem-
peratur wahrend des besagten Versuchs
wegen der geringeren Leistung natiirlich
noch geringer gewesen. Die Temperatur
im Reaktorbehalter kann daher beim Ku-
gelhaufenreaktor unter 200 MW Leistung
niemals in gefahrliche Bereiche vordrin-
gen. Sie gehen, ohne Schaden zu stiften,
einfach aus.

Natirlich ist Kernkraft mit Stérungen
verbunden. So war im Jahr 1978 im AVR-

Eine imposante Hebeeinrichtung wird
den Reaktorbehilter anheben.

Versuchsreaktor ein Wassereinbruch aus
dem Dampferzeuger zu beklagen, dessen
Folgen von interessierter Seite unnétig
dramatisiert wurden. Man muss sich im-
mer vor Augen halten, dass es sich beim
AVR um einen Versuchsreaktor handelte,
der dazu diente, die damit gesammelten
Erfahrungen in kommerzielle Kraftwerke
umzusetzen. Unter anderem wurden die-
se Erkenntnisse im Kernkraftwerk >THTR-
300¢ konstruktiv derart umgesetzt, dass
besagter Vorfall in diesem AVR-Nachfol-
ger wesentlich besser beherrscht worden
ware.

Ein Vergleich mit einem Kohleofen ist
gar nicht so weit hergeholt, da hier wie
dort eine identische Art der Nachfiillung
des Brennmaterials stattfindet: Frisches
Brennmaterial wird oben eingefiillt und

weiter auf Seite 30
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Die bessere Art, Strom zu erzeugen
Der Dual Fluid-Reaktor als Chance

Atomenergie wird als zu ge-
fahrlich fiir die Menschheit
angesehen. Das Ungliick in
Fukushima war daher der Aus-
I6ser, in Deutschland die soge-
nannte ,Energiewende“ aus-
zurufen. Aber ist dieser Weg
wirklich der Bessere? Immer-
hin gibt es Atomreaktorbau-
weisen, die aufhorchen lassen.

Sehr geehrter Herr Dr. Rup-
recht, die Atomtechnik wird
vielfach dngstlich betrach-
tet, obwohl deutsche Atom-
reaktoren zu den sichersten
ihrer Zunft gehoren. Sind
diese Angste gerechtfertigt?

Dr. rer. nat. G6tz Ruprecht:
Alle Reaktoren westlicher
Bauart sind sicher, nicht nur
die deutschen. Allerdings
wurde in einer OECD-Studie

von 1997 den deutschen
KKWs eine besonders hohe
Sicherheit bescheinigt. Bei
der Risikowahrnehmung von
KKWs wird stets vergessen,
die ungeheure Strommenge
zu Dberiicksichtigen, die sie
produzieren. Eine einzelne
Windkraftanlage mag zwar
sicherer sein, sie produziert
jedoch kaum Strom. Setzt
man dies ins Verhaltnis, so
sind KKWs sogar erheblich
sicherer als Wind- und Solar-
anlagen.

Schon der im Mittelalter le-
bende Arzt Paracelsus sagte
einmal, dass es ausschlief3-
lich auf die Dosis ankommt,
ob etwas zum Gift wird oder
nicht. Sogar Wasser kann,
getrunken in grofien Men-
gen und extrem kurzer Zeit,

Dr. rer. nat. Gotz Ruprecht vom Institut fiir Festkorper-Kernphy-
sik erlautert, dass der Dual-Fluid-Reaktor der Schliissel zu einer
bezahlbaren und sicheren Energieversorgung ist.
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tédlich sein. Atomkraftgeg-
ner sehen sich in der LNT-
Hypothese bestitigt, die
besagt, dass selbst kleinste
Strahlendosen ein Gefahren-
potenzial darstellen. Hin-
gegen existieren iiber 3000
wissenschaftliche Berichte,
die dies nicht bestéitigen und
sogar von einem positiven
Gesundheitseffekt Kkleiner
Strahlendosen berichten.
Der Grund: Das Immun-
system wird durch gerin-
ge Strahlendosen trainiert,
ahnlich, wie es bei Licht,
Chemikalien, Bakterien und
Viren der Fall ist. Wird in Sa-
chen Atomkraft eine unnéti-
ge Hysterie durch Panikma-
che geschiirt?

Dr. Ruprecht: Das ist rich-
tig. Die Diskrepanz ist sogar
noch héher, wenn man den
Zeitfaktor  beriicksichtigt.
Auch mehrere Sievert kann
ein  Mensch miihelos ver-
kraften, wenn sie liber Jahre
verteilt verabreicht werden.
Die Reparaturmechanismen
arbeiten auf verschiedenen
Zeitskalen, von Minuten bis
Monaten.Man bedenke auch,
dass im menschlichen Kérper
jeden Tag 4 Billionen Zellen
durch unterschiedliche Ein-
wirkungen sterben. Die na-
tirliche Radioaktivitat tragt
dazu nur einen unmessbar
kleinen Teil bei. In der Offent-
lichkeit wird aber stets nur
die Strahlung als Ubeltiter
erwahnt, oft kombiniert mit
Unsinnsbehauptungen wie
»es gibt keine ungefahrliche
Dosis”. Radioaktivitat kommt
von uberall, vom Boden, aus
der Nahrung und der Luft, so-
gar direkt aus dem eigenen
Korper. Ware sie so gefahr-
lich, hatte sich Leben nicht
entwickeln kénnen.

In einigen Teilen der Welt
gibt es deutlich hohere na-

tiirliche Strahlung, als in
Deutschland. Wahrend hier-
zulande 0,47 Millisievert
natiirliche Bodenstrahlung
gemessen werden, konnen
beispielsweise im Monazit-
Abbaugebiet der Indischen
Stadt Kerala Werte von zehn
Millisievert gemessen wer-
den. Das Besondere dort: Es
werden iiberhaupt keine
erhohten Krebs- oder Leuk-
dmieraten festgestellt. Ein
Hinweis auf die hohe Repa-
raturfihigkeit des menschli-
chen Korpers?

Dr. Ruprecht: Nirgendwo
konnten jemals solche Wir-
kungen nachgewiesen wer-
den. Es gibt aber umgekehrt
sehr deutliche Hinweise,
dass eine erhohte naturliche
Radioaktivitait mit verrin-
gerten Krebsraten einher-
geht, dies ist bereits seit den
1970er Jahren bekannt, wird
in den deutschen Medien
jedoch nicht kommuniziert.
Selbstverstandlich ist die
Reparaturfahigkeit dafiir ver-
antwortlich, nicht nur beim
Menschen, sondern bei den
meisten Lebewesen. Denn
die rein physikalische Wir-
kung ist bekannt, hier ist die
primare Schadigung der Zel-
len immer proportional zur
Strahlung. Diese beiden Wir-
kungen werden selbst von
Fachleuten oft verwechselt,
was mit zur Behauptung bei-
tragt, auch kleinste Strahlen-
dosen seien gefahrlich.

In einigen Gebieten der Ira-
nischen Stadt Ramsar liegt
die mittlere Strahlenbelas-
tung bei 260 Millisievert pro
Jahr. Bei 100 Millisievert pro
Jahr sehen deutschen Richt-
linien eine Umsiedlung der
betroffenen  Bevdlkerung
vor. Untersuchungen zeigen
jedoch, dass die Bewohner
Ramsars keine Unterschiede



im Vergleich zu Menschen
zeigen, die unter normalen
Umweltverhiltnissen leben.
Sind Menschen, die in der
Nidhe von Kernkraftwerken
wohnen, demnach Kkeiner
erhohten Gefahr ausgesetzt?

Dr. Ruprecht: 100 Millisie-
vert im Jahr, das erreichen
nur extrem wenige Nuklear-
arbeiter, und die sind dann
auch eine ganze Weile fir
ihren Beruf gesperrt. In der
allgemeinen  Bevodlkerung
haben  Menschen durch
kiinstliche Strahlung so einen
Wert auch nicht naherungs-
weise erreicht, sieht man
einmal von der gewollten
Bestrahlung in der Medizin
und den Bombenabwiirfen
von Hiroshima und Nagasaki
ab. Ubrigens, so schrecklich
diese Ereignisse waren, sie
sind bis heute die Grundlage
des Strahlenschutzes, denn
man hat die Uberlebenden
wenigstens hinterher genau
beobachtet. Tatsachlich sieht
man bei diesen Personen bis
zu einem Sievert, also dem
10-fachen  Dosisgrenzwert,
keine klaren gesundheit-
lichen  Beeitrachtigungen.
Zur Vorsicht hat man den
Grenzwert aber bei noch viel
kleineren Dosen angesetzt,
was auch verniinftig ist. Nur
muss man sich bewusst sein,
dass 100 Millisievert noch
keine gesundheitliche Ge-
fahr darstellen. Es kommt
aber noch ein viel wichtigerer
Aspekt hinzu. Wie ich oben
schon erwadhnte, spielt auch
die Zeit eine Rolle. Die Hiro-
shima- und Nagasakitiberle-
benden haben ihre Dosis in
Bruchteilen einer Sekunde
bekommen, wahrend bei den
Bewohnern von Ramsar die
Dosis gleichmaRig liber das
ganze Jahr verteilt ist. Zum
Vergleich: Wiirden Sie lhre
benétigte und lebenswichti-
ge Jahresmenge an Salz mit
einem Mal essen, wiirden Sie
das auch nicht tberleben.

In seiner Arbeit: s-The health
effect of low dose ionizing
radiation« zeigt T.D. Luckey,

dass ein optimaler Gesund-
heitszustand bei Sdugetie-
ren bei einer Strahlenbelas-
tung von 60 mSv/y erreicht
wird. Die Arbeit »The test of
the linear no thresthold the-
ory of radiation carcinoge-
nesis for inhaled radon de-
cay products< von B.L. Cohen
erklirt, dass das Lungen-
krebsrisiko mit steigender
Radonbelastung in den Hau-
sern zuriickgeht. >Environ-
mental radiation and cancer
deaths in India¢, lautet der
Titel der Arbeit des Autoren-
teams Nambi und Soman,
wo erklart wird, dass die
Krebs-Mortalitiatsrate  mit
steigender Dosis schwacher
Strahlung sinkt und dass
mit steigender natiirlicher
Strahlenbelastung sogar mit
riickldufigen Krebserkran-
kungen zu rechnen ist. Sind
dies Hinweise darauf, dass
die Atomkraftgegner wich-
tige Fakten unter den Tisch
kehren?

Dr. Ruprecht: Es ist vielleicht
voreilig, hier von Fakten zu
reden. Epidemiologische Un-
tersuchungen sind auBerst
mihsam, langwierig und
aufwandig. Oft stellt sich
nach Jahren heraus, dass klei-
ne Fehler zu einem verzerr-
ten Ergebnis gefiihrt haben.
Wir reden hier von Effekten,
bei denen man Millionen von
Menschen ein Leben lang
unter moglichst gleichblei-
benden Bedingungen beob-
achten musste, was praktisch
unmoglich ist. Ich wiirde da-
her eher von deutlichen Hin-
weisen als von Fakten reden.
Da aber nicht sein kann was
nicht sein darf, werden die-
se Hinweise auch von vielen
Wissenschaftlern ignoriert.

Ubrigens fiihrt das gleiche
Modell, das die Wirkung
niedriger Strahlendosen
liberschatzt, zu einer Unter-
schatzung hoher Strahlen-
dosen. Letzteres ist wirklich
gefahrlich, da in der Medizin
die negative Wirkung einer
hohen Strahlendosis mit der
positiven Wirkung, etwa der
Zerstorung eines Tumors,

verrechnet wird. Hier ist man
sehr schnell bereit, Strahlen-
therapie mit enormer Belas-
tung anzuwenden.

Interessant auch ein Fall
aus Taiwan. Dort wurden im
Jahr 1980 in Taipeh Wohnge-
bidude mit Stahl erbaut, der
mit Cobalt 60 kontaminiert
war. Als nach 20 Jahren der
Fehler entdeckt wurde, war
das radioaktive Material
bereits nahezu wieder ver-
schwunden, da Cobalt 60
eine Halbwertzeit von 5,3
Jahren hat. Die Bewohner
wurden umgehend auf
Krebs, Leukdmie und Miss-
bildungen untersucht. Ob-
wohl viele Bewohner iiber
lange Zeit eine sehr hohe
Strahlendosis erhalten hat-
ten, wurden keine Strahlen-
krankheit, steigende Krebs-
raten oder Missbildungen
beobachtet. Nicht einmal
Chromosomen-Veridnderun-
gen wurden festgestellt. Ein
klarer Nachweis, dass leben-
de Organismen bestens in
der Lage sind, Schdden durch
ionisierende Strahlen zu re-
parieren und ein Hinweis
darauf, dass die Annahme,
Strahlung sei grundsitzlich
schédlich, falsch ist?

Dr. Ruprecht: Auch hier wur-
de sogar ein Riickgang bei
einigen Krebsarten gefun-
den, was wieder in Einklang
mit den anderen Hinweisen
steht. In einer friiheren Stu-
die war der Krebsriickgang
sogar noch viel starker. Es
stellte sich aber spater her-
aus, dass die Vergleichsgrup-
pe falsch gewahlt war. Diese
zeigt einmal mehr, wie leicht
man bei solchen Studien Feh-
ler machen kann. Ein weite-
rer klarer Hinweis ist es aber
allemal.

Deutschland ist drauf und
dran, sich mit der soge-
nannten ,Energiewende“
freiwillig ins Mittelalter
zuriickzuversetzen. Obwohl
unsere Atomkraftwerke zu
den sichersten der Welt zih-
len, sollen diese abgeschal-

tet werden. Konnen Sie das
nachvollziehen?

Dr. Ruprecht: Das kann kei-
ner nachvollziehen, der sich
auch nur kurz mit der The-
matik beschaftigt hat. Aber
auch fiir die japanischen
Kernkraftwerke bestand
kein Grund zur dauerhaf-
ten Abschaltung. Samtliche
Kernkraftwerke, nicht nur
die deutschen, sind sehr si-
cher. Insbesondere die oft
beschworene Kernschmelze
wird von derartigen Kern-
kraftwerken sicher einge-
schlossen. Fukushima hat
dies gezeigt, aber viel ein-
drucksvoller bereits der Reak-
torunfall von Harrisburg vor
fast 40 Jahren. Dort war die
Kernschmelze in vollem Gan-
ge, und die Mitarbeiter ha-
ben es nicht bemerkt. Bis auf
ein paar Tage vorsorglicher
Evakuierung der Umgebung
gab es keine Beeintrachti-
gungen der Bevolkerung.

Mit dem Dual-Fluid-Reaktor
hat ein Team von Forschern,
dem Sie angehodren, eine
neue Art von Kernreaktor
entwickelt. Was zeichnet
diesen Reaktortyp aus?

Dr. Ruprecht: Die Wirt-
schaftlichkeit. Alle Kompo-
nenten wie Fliissigbrennstoff
oder Bleikiihlung hat es be-
reits gegeben. Die Kombina-
tion fuihrt aber zu Synergieef-
fekten, von denen wir selbst
Uberrascht waren.

Wie funktioniert diese Tech-
nik?

Dr. Ruprecht: Der Name be-
schreibt das Prinzip bereits.
Bisher hat man immer hochs-
tens eine Fliissigkeit im Reak-
torkern verwendet, meistens
zum Kihlen, wie bei jedem
heutigen wassergekiihlten
Reaktor, oder als Brennstoff
und zur Kiihlung gleichzeitig,
wie beim Flussigsalzreaktor.
Beim Dual-Fuid-Reaktor ver-
wenden wir eine Flissigkeit
fir den Brennstoff, und eine
andere fiir die Kithlung.
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Sie sagen, dass der Brenn-
stoff in fliissiger Form vor-
liegt. Wiirde das nicht be-
deuten, dass dieser Reaktor
wesentlich sicherer ist als
herkémmliche Reaktoren?

Dr. Ruprecht: Fliissiger
Brennstoff ist flexibler als
feste Brennelemente. Er
kann wahrend des Betriebs
standig umgewalzt und auf-
bereitet werden, der Reaktor-
kern kann somit immer ,,sau-
ber” gehalten werden. Im
Notfall kann der Brennstoff
einfach abgelassen werden,
als wiirde man den Stopsel
im Waschbecken ziehen. Der
»Stopsel“ ist beim DFR die
Schmelzsicherung, die sich
im Notfall auch noch ganz
von selbst 6ffnet.

Wenn eine Arbeitstempe-
ratur von 1000 Grad Cel-
sius moglich ist, wire es
dann machbar, mittels des
Fischer-Tropsch-Verfahrens
unsere Kohle zu verfliissi-
gen, um preiswert Benzin zu
erzeugen?

Dr. Ruprecht: Der DFR kann
Prozesswarme bei dieser
Temperatur nach unserem
Ermessen so giinstig wie kein
anderes System bereitstellen.
Selbstverstandlich ist auch
die Fischer-Tropsch-Synthese
moglich. Wir weisen aber vor
allem auf die Méglichkeiten
der Wasserstoffsynthese hin,
mit der Moglichkeit, Benzin
ganzlich durch synthetische
Kraftstoffe wie Hydrazin zu
ersetzen. Hydrazin kann so-
gar Uber Brennstoffzellen
genutzt werden und damit
Elektromobilitat tatsachlich
erstmals kostengiinstig er-
moglichen.

In seinem Buch »Die Liige
der Klimakatastrophe« er-
lautert der Autor Hartmut
Bachmann, wie er 1976 als
damaliger CEO eines wich-
tigen US-Unternehmens
Ohrenzeuge wurde, als Nel-
son Rockefeller bei einer Zu-
sammenkunft gewichtiger
US-Entscheider forderte, die

Technik des Kugelhaufen-
reaktors und des Schnellen
Briiters in Sachen Sicherheit
zu diskreditieren, da diese
sein Olgeschift beeintrich-
tigen konnten. Immerhin
wire der Kugelhaufenraktor
in der Lage gewesen, gro-
Be Prozesswidrme zu erzeu-
gen, um kostengiinstig die
in Deutschland reichlich
vorhandene Kohle mit dem
Fischer-Tropsch-Verfahren
zu verfliissigen. Haben Sie
nicht die Befiirchtung, auch
in das Fadenkreuz US-Ame-
rikanischer Interessen zu
geraten?

Dr. Ruprecht: Das kann man
nie vorhersehen. Heute gibt
es aber das Internet, womit
man viele Leute sehr schnell
Uber Fakten in Kenntnis set-
zen kann.

tens 300 Jahre gelagert wer-
den, ein geologisches Endla-
ger entfallt im Prinzip.

Wenn der Dual-Fluid-Reak-
tor derart effektiv ist: K6nn-
te er nicht dazu verwendet
werden, abgebrannte Brenn-
stdbe aus Leichtwasserreak-
toren zu nutzen?

Dr. Ruprecht: Das ist ja ge-
nau unser Plan. Der DFR eig-
net sich hierfiir wegen seiner
Kompaktheit besonders gut,
denn er konnte problemlos
auf dem Gelande heutiger
Reaktoren installiert werden,
was die Genehmingungsver-
fahren erheblich vereinfacht.
In einem ersten Schritt wiir-
de man die Brennelemente
vor Ort offnen, die Pellets
zerkleinern und die Oxide
Uber ein spezielles Verfahren

» Mit dem Dual-Fluid-Reaktor ist die Wasserstoffsyn-
these moglich. Benzin konnte génzlich durch synthe-
tische Kraftstoffe wie Hydrazin ersetzt werden. «

Wie steht es denn mit den
Abfallstoffen? Welche Men-
gen fallen hier an, wenn
iiberhaupt?

Dr. Ruprecht: Wie jede In-
dustrieanlage produziert
auch der >DFR¢ Abfallstoffe,
man muss sich jedoch die
Mengenverhiltnisse klar
machen. Durch die vollstan-
dige Nutzung der spaltba-
ren Stoffe schlagt man zwei
Fliegen mit einer Klappe: Es
entstehen erheblich weniger
Abfalle, und man muss nicht
so viel Uran oder Thorium
fordern. Dies gilt fir jeden
Reaktor, der Schnellspaltung
macht, wie zum Beispiel der
»Schnelle Briiter¢, der ja be-
reits vor Jahrzehnten in Kal-
kar gebaut wurde. Der Unter-
schied zum DFR liegt wieder
einmal in der Wirtschaftlich-
keit. Die Abfallmenge ist bei
derartigen Reaktoren immer
gleich, namlich 1,2 Tonnen
pro Jahr fir einen typischen
Reaktorblock mit einer War-
meleistung von 3 Gigawatt.
Diese Abfalle miissen hochs-
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in Salze Uberfiihren. In einem
zweiten Schritt, der soge-
nannten »Partitionierungy,
werden die Salzarten Uber
pyrochemische  Verfahren
getrennt. Die Transurane, die
das geologische Endlager-
problem darstellen, kdnnen
dann in fliissiger Form in den
DFR-Kern eingeleitet und
gespalten werden. Nach der
Spaltung betragt die maxi-
male Lagerzeit nur noch 300
Jahre.

Dies bedeutet, dass sich der
radioaktive Abfallberg in
Deutschland drastisch redu-
zieren wiirde?

Dr. Ruprecht: Allein durch
die Partitionierung, also
bereits ohne Einsatz eines
Reaktors, reduziert sich die
geologisch  endzulagernde
Abfallmasse um einen Fak-
tor 100. Ein einzelner DFR-
Reaktor kann diese Menge
innerhalb  weniger Jahre
weiter abbauen. Dies konnte
der oben erwahnte >Schnelle
Briiterc im Prinzip auch be-
reits, wenn auch nicht mit

dem Purex-Verfahren. Nur
kann es der DFR auf sehr kos-
teneffiziente und kompakte
Weise.

Wie grof wird die Leistungs
eines solchen Reaktors sein?
Wie viel Strom wird er also
erzeugen?

Dr. Ruprecht: Unsere Refe-
renzanlage ist auf 3 Gigawatt
thermische Reaktorleistung
ausgerichtet. Durch die sehr
hohe Arbeitstemperatur er-
halt man einen elektrischen
Wirkungsgrad von iiber 5o
Prozent, sodass mindestens
1,5 Gigawatt elektrischer
Strom zu erwarten sind.

Uberraschenderweise wird
in diesem Reaktor fliissiges
Blei, das einen Schmelz-
punkt von 327 Grad Celsi-
us besitzt, als Kiihlmittel
verwendet. Warum ausge-
rechnet dieses Material und
nicht Wasser?

Dr. Ruprecht: Je energierei-
cher die Neutronen eines
Reaktors sind, desto ,sau-
berer” wird der Spaltstoff
verbrannt. Wasser mode-
riert, das heilt, bremst die
Neutronen ab. Dass man es
heute in fast allen Reakto-
ren verwendet rihrt von der
militarischen Verwendung in
U-Booten her. Da sich diese
Technik dort einmal bewahrt
hatte, wurde sie einfach auf
den zivilen Bereich hoch-
skaliert, obwohl sie nie dafir
entwickelt wurde. Die Folgen
kennen wir. Im DFR sollen die
Neutronen moglichst ihre
Energie behalten. Blei eignet
sich dafiir hervorragend.

Wie viel Blei befindet sich
zur Kiihlung im Reaktor?

Dr. Ruprecht: 1000 Tonnen.
Im Reaktorkern selbst befin-
den sich stets 70 Tonnen.

Was passiert im Fall einer
Unterbrechung des Kiihl-
kreislaufes etwa durch ein
Leck in der Kiihlleitung?
Gibt es eine Notkiihlung?



Dr. Ruprecht: Notkiihlung
ist ein aktives Sicherheits-
konzept aus der heutigen
Druckwassertechnik, das
sich auf den DFR nicht Uber-
tragen ldsst. Beim DFR ist
der Kernbrennstoff stindig
flissig und damit flexibel.
Wenn er zu heil8 wird, lauft
er ohne aktive Schaltungen
nur aufgrund physikalischer
Eigenschaften tGber Schmelz-
sicherungen in unterkritische
Tanks ab. Blei schirmt Strah-
lung ab.

Auch beim DFR-Reaktor gibt
es Produkte, die endgelagert
werden miissen. Von wel-
chen Mengen sprechen wir
hier?

Dr. Ruprecht: Die Mengen,
die in den Reaktorkern hin-
eingehen, gehen auch wie-
der heraus. Fiir 1,5 Gigawatt
eletrische Energie werden 1,2
Tonnen pro Jahr an Brenn-
stoff benétigt. Dieser endet
in Form von Spaltprodukten.

Wie lange miissen die Stoffe
gelagert werden? Auch eini-
ge Tausend Jahre wie bisher
beim Abfall von Leichtwas-
serreaktoren iiblich?

Dr. Ruprecht: Spaltprodukte
miissen bis zu 300 Jahre si-
cher gelagert werden. Nach
100 Jahren kénnen aber be-
reits 9o Prozent enthommen
werden.

Was oft unbekannt ist: Blei
ist das Endprodukt durch
Umwandlung von Uran 238

in einem sehr langen Zeit-
raum. Was ist das stabile
Endprodukt des Salzes?

Dr. Ruprecht: Dass es sich
um Salz handelt, ist dabei
gar nicht entscheidend. Bei
der Kernspaltung stehen am
Ende immer Spaltprodukte,
das heil3t, leichte Kerne, die
energetisch nicht mehr ver-
wertbar sind. Sie sind beim
DFR nur zunachst an Chlor
gebunden, liegen also in
Form von Chlorsalzen vor.
Vor der Endlagerung trennt
man sie sinnvollerweise vom
Chlor wieder ab, allein schon,
um kein Chlor zu verschwen-
den, aber auch,um das Lager-
volumen zu reduzieren. Nach
300 Jahren sind praktisch alle
Spaltprodukte zerfallen und
damit in stabile Kerne lber-
gegangen. Darunter sind sel-
tene Metalle, die wirtschaft-
lich auch duBerst interessant
sind.

Wie sich zeigt, sind die so-
genannten ,Erneuerbaren“
nicht in der Lage, die fiir Thre
Erzeugung aufgewendete
Energie wieder einzufahren,
dariiber hinaus besitzen sie
eine verheerende Nachhal-
tigkeits-Bilanz, wie etwa die
vielen gerodeten Waldfla-
chen fiir den Bau der Wind-
kraftanlagen zeigen. Wie
sieht es diesbeziiglich beim
DFR aus?

Dr. Ruprecht: Das stimmt
nicht ganz. Der sogenann-
te Erntefaktor, den Sie hier
ansprechen, liegt bei den

meisten ,Erneuerbaren” tat-
sachlich bei lber Eins, zum
Beispiel bei 1,3 fiir Fotovoltaik
und bei 4 fir Windkraft. Dies
ist jedoch ungeniigend, denn
der Durchschnitt heutiger In-
dustrienationen liegt bei 30.
Bei Druckwasserreaktoren ist
der Erntefaktor sogar 8o bis
100. Je grolRer der Erntefak-
tor, desto effektiver werden
die eingesetzten Ressourcen
genutzt - ein Zusammen-
hang, der von den Befiir-
wortern der ,Erneuerbaren®
geflissentlich ignoriert wird.
Kerntechnik allgemein, aber
insbesondere der DFR, ist
also extrem ressourcen- und
flachenschonend.

Hort sich gut an. Doch wie
grofd ist der Erntefaktor die-
ser Technik?

Dr. Ruprecht: Fiir den DFR
haben wir einen Erntefaktor
von 2000 ermittelt. Dies ist
allerdings eine rein physika-
lisch-energetische Betrach-
tung. Die umgekehrte Kor-
relation mit dem Strompreis
ist zwar deutlich, aber nicht
exakt antiproportional.

Die Idee des Dual-Fluid-Re-
aktors wurde 2013 sogar fiir
den Greentec-Award nomi-
niert. Leider wurde dieser
Innovation der Preis dann
wohl auf Druck von interes-
sierter Seite nicht zuerkannt.
Es mussten sogar Gerichte in
dieser Sache bemiiht wer-
den. Wird ihre Idee in einem
anderen Land Wirklichkeit
und wenn ja, wann?

Dr. Ruprecht: Ich halte es so-
gar fiir moglich, dass der DFR
in Deutschland umgesetzt
werden konnte. Die Entwick-
lung bis zum Prototypen
dauert mindestens zehn Jah-
re. Bis dahin kann sich auch
politisch einiges gedndert
haben.

Was sagen etablierte For-
schungseinrichtungen und
Universitdten zum DFR? Gibt
es von dieser Seite Unterstiit-
zung?

Dr. Ruprecht: Wir kommen
fast alle aus dem staatlichen
Forschungsbereich und ha-
ben entsprechende Unter-
stiitzung. Gerade in den letz-
ten Monaten hat sich jedoch
gravierendes entwickelt. Die
nukleartechnischen Lehr-
stiihle der TU Miinchen und
der TU Dresden wollen direkt
mit uns den DFR entwickeln
und arbeiten nun sehr eng
mit uns zusammen, das War-
schauer Nationalinstitut fur
Nuklearforschung (NCBJ) so-
wie die spanische Universitat
Politécnica de Valéncia eben-
falls.Von den polnischen und
spanischen Aufsichtsbehor-
den haben wir ebenfalls Ab-
sichtserklarungen. Nur die
deutschen Behorden wollten
auf Anfrage vom DFR nichts

. e

Herr Dr. Rup-
recht, vielen

Dank fiir das
Interview.

www.dual-fluid-reaktor.de
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Blechverbund jetzt auch in XXL
Grofder Fortschritt beim Clinchen

Vom Fraunhofer IWU wur-
de das Projekt »Clinchen von
Stahl- und Aluminiumble-
chen groRerer Dicke« gemein-
sam mit der Europdischen
Forschungsgesellschaft  fir
Blechverarbeitung e. V., sowie
Partnern aus der Industrie,
darunter dem suddeutschen

Technologie-Unternehmen
Tox Pressotechnik GmbH &
Co. KG, realisiert. Das Pro-
jekt beleuchtet sowohl fer-
tigungstechnische als auch
Produktionseffizienz- und Ma-
terialressourcen-Aspekte beim
Clinchen von Einzelblech-
dicken groer 4 mm. Clinchen

Zerstorungsfreie
Bauteilprifung

Fiir die Beurteilung und Si-
cherung der OQualitat elek-
tronischer ~ Bauteile  und
Baugruppen stehen am Fraun-
hofer ISIT<  verschiedene
zerstorungsfreie  Analyseme-
thoden zur Verfiigung. Diese
Verfahren erlauben es, innere
Strukturen und Defekte zu lo-
kalisieren und in kurzer Zeit
nach Ausfallstellen zu unter-
suchen. So kann die Ultra-
schallmikroskopie Poren, Dela-
minationen und Risse sehr gut
darstellen. Die 2D-Rontgen-
analyse und insbesondere die

Rontgen-Computertomogra-
phie werden hingegen haufi-
ger zur Volumen- und Struk-
turanalyse eingesetzt. Die
Rontgen-Computertomogra-
phie bietet zusatzlich die Mog-
lichkeit, zerstérungsfrei Quer-
schnitte und 3D-Modelle des
gesamten untersuchten Volu-
mens zu erstellen. Eine weiter-
fiihrende Entwicklung von ISIT
ist die radiographische Unter-
suchung fliissiger Lotvolumina
im Vakuum. Zur Analyse wird
etwa eine elektronische Bau-
gruppe auf eine Heizplatte in
einer Vakuumkammer positi-
oniert. Das Vakuum bewirkt
bei Erhitzung der Lotstellen
ein Austreten der Poren aus
dem Lot. Dieses System ist
mobil, rechnergesteuert und
wird zur Analyse der beheizten
Proben in die Rontgenanlage
eingebracht. Damit ist »in situ«

das  Ausbrin-
gen von Poren E E
Echtzeit beo-

bachtbar. E

aus dem Lot in
www.isit.fraunhofer.de
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ist ein mechanisches Verfah-
ren, mit dem Bleche gleicher
oder unterschiedlicher Dicken,
sowie Bleche aus gleichen
oder auch verschiedenen
Werkstoffen form- und kraft-
schliissig miteinander verbun-
den werden. Im erwdhnten
Forschungsprojekt zeichnete
Tox Pressotechnik fiir die Her-
stellung der Clinch-Werkzeuge
verantwortlich und begleitete
das Projekt technisch in allen
Phasen. In Zusammenarbeit
mit den Technologen von Tox
gelang es, die Werkzeuge und
die Prozess-Parameter am IWU
mittels FEM-Berechnungen so
zu gestalten, dass nunmehr
auch Stahlbleche mit Gesamt-
dicken bis 18 mm durch Clin-
chen prozesssicher verbunden

Fir die sichere
Zahnradfertigung

Sechsgangschaltungen sind
heute Standard - in Auto-
matikgetrieben gibt es sogar
noch mehr Gange. Ein An-
triebsstrang enthalt dabei 10
bis 20 Zahnrader. Bei einer
jahrlichen  Produktion von
rund 70 Millionen Pkw sum-
miert sich die Zahl der jahrlich
produzierten Zahnrader in die
Milliarden. Diese Stiickzahlen
sind nur mit hervorragenden
Werkzeugen, sprich Walzfra-
sern, zu realisieren. Die Hoch-
leistungsbeschichtung  >Hy-
perlox< von CemeCon riistet
sie hervorragend fiir diesen
Einsatz. Hyperlox, ein Super-
nitrid der zweiten Generation,

werden konnen. Somit wird
ein Einsatz des Clinchens in
neuen Anwendungsbereichen
wie zum Beispiel dem Ma-
schinen-, Schiffs-, Stahl- und
Schienenbau erméglicht. Hier
hilft es, Material sowie Ener-
gie und damit Kosten einzu-
sparen. Ein weiterer Vorteil ist,
dass im Vergleich zu anderen
mechanischen Verbindungen
wie Schrauben oder Nieten
beim Clinchen keine mechani-
schen Vorarbeiten wie Bohren,
Stanzen, Senken erforderlich

sind und das E E

Verfahren kei-

nerlei Hilfsfu- A
geelement be- i
notigt. EI .

www.tox-de.com

ist hervorragend fiir die Zer-
spanung von allen gangigen
Stahlen- und Gussarten sowie
auch fiir legierte und rostfreie
Stahle geeignet. Der extrem
glatte Schichtwerkstoff zeich-
net sich durch hohe Harte
und Zahigkeit bei gleichzeitig
exzellenter Haftung aus. Ein-
und derselbe Schichtwerkstoff
erledigt sowohl Trocken- als
auch Nassbearbeitungen. Mit
einer erhdhten Schichtdicke
von 6-8 pm wiederum schiitzt
»HyperloxPlus« das Werkzeug
vor den Einflissen des Zer-
spanprozess. Das sorgt fiir ein
beispielloses VerschleilRvolu-
men und somit fiir reprodu-
zierbare lange Standzeiten.
Besonders auf Wendeschneid-
platten entfaltet HyperloxPlus
sein volles Potenzial. >Hyperlox
Blue« als dritte Variante bietet
ein weiteres Plus: Durch seinen
blauen Farbton
wird Verschlei
auf den ersten
Blick sicher er-
kannt.

www.cemecon.de
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Gute Losung im
Platzproblemfall

Die Serie 12 der mechani-
schen Slip-Ease-Kupplungen
von Halltech ist mit nur19g mm
AuBendurchmesser  extrem
klein und ideal fiir Anwendung
mit wenig Platz. Das Drehmo-
ment ist bis zu1Nm einstellbar,
fest eingestellt oder voreinge-
stellt. Polyclutch-Kupplungen
rutschen bis zu 30 Millionen

Zyklen im Dau- .’
erbetrieb, sind E_% E
spielarm  und

benétigen kei-

1
ne Schmierung. E b
www.halltech.com

Hitzefester Stoff
aus Papier

Ein innovatives Tatigkeitsfeld
des Unternehmens WZR ist die
Realisierung energiesparender
Bauteile fiir Hochtemperatur-
anwendungen aus PT-Kerami-
ken. Solche papiertechnischen
Keramiken entstehen, indem
der Zellulosemasse ein kera-
mischer Rohstoff zugemischt
wird. Durch den hohen An-
teil anorganischer Fiillstoffe
nimmt das Papier die Eigen-
schaften eines keramischen
Griinlings an, lasst sich aber
dennoch zundchst wie nor-
males Papier umformen und
pragen. Nach einem von WZR
patentierten Verfahren kon-
nen daraus Leichtbauplatten
durch Verbinden von Platten
und Stegen hergestellt wer-
den. Nach thermischer Be-
handlung und Sinterung ent-
stehen daraus rein keramische
Leichtbau-Strukturen mit ex-

trem geringer Warmekapazi-
tat und sehr hoher Steifigkeit,
die sich hervorragend als Kon-
struktionselemente fir Hoch-

temperatur-Anwendungen
bis 1600 Grad Celsius eignen.
Leichtbau-Strukturen auf der
Basis von PT-Keramiken er-
moglichen unter anderen die
Herstellung von Brennunterla-
gen mit einer um etwa 8o Pro-
zent reduzierten Masse. Damit
IaRt sich der Energieaufwand
reduzieren, die
Abkiihlzeit ver-
kiirzen und die
Produktivitat
steigern.

Optimaler Asbestersatz

Temperaturfest bis1300°C| =

Die Hightech-Textilie »Ze-
tex Plus< von Kager besteht
aus fein texturiertem, extrem
dicht verwebtem Glasfaser-
garn und ist bis zu einer Tem-
peratur von 1100 Grad Celsius
hitzebestandig. Das Material
verfiigt iber eine hohe Wider-
standsfahigkeit gegen Flam-
men, Funkenflug, Metallsprit-
zer und mechanischem Abrieb.

Seine Warmeleitfahigkeit ist
gering, die Rauchentwicklung
kaum messbar und selbst bei
hoheren Temperaturen gast
das Material nicht aus. Ze-
tex Plus ist zudem bestandig
gegen Sauren, Laugen und
viele Lésungsmitteln. Schon
im Alleingang bildet dieses
Glasfasergewebe eine sehr ef-
fektive Isolation gegen hohe
Temperaturen, weshalb es in
Form von Bandern, Schlauchen
und Schniiren haufig zum Pro-
duktschutz verwendet wird. Es
Ubertrifft den EN-Standard 407
und erwies sich als exzellenter
Ersatz fiir Asbest. Auch wenn
in Kraftwerkstechnik, Verfah-
renstechnik oder Motorenbau
hohe Einsatztemperaturen die
Funktionssicherheit von Bau-
oder Anlagenteilen gefahrden,
Ubernimmt Zetex Plus schiit-
zende Aufgaben. Die Techniker

von Kager haben nun in Ver-
suchsreihen festgestellt, dass
sich die Schutzwirkung und
das Einsatzgebiet von Zetex
Plus durch Beschichtung mit
dem Keramik-Coating »Corr-
Paint CP-3000¢ erweitern lasst.
Nach dem Ausharten verleiht
dieses  anorganische  Ein-
Komponenten-Coating dem
Glasfasergewebe sowohl eine
hohe statische Festigkeit als
auch eine Temperaturbestan-
digkeit bis 1300 Grad Celsius!
Ist also neben einer hohen
Hitzeisolation auch mechani-
sche Stabilitat erforderlich, so
erweist sich die Kombination
von Glasfaser- -
textilie und Ke- E T E
als  optimale

Losung. E &,

ramik-Coating
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PHILIPP-MATTHAUS-HAHN
MUSEUM

Uhren, Waagen und Prazision,
das war die Welt des Mecha-
nikus 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 Begrinder der
Feinmess- und Prazisions-
waagenindustrie im Zollern-
albkreis, die bis heute ein
bestimmender Wirtschaftsfaktor
ist.

AMISEENALBSAT

e
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Albert-Sauter-StralRe 15 / Kasten,
72461 Albstadt-Onstmettingen

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

Informationen und
Fihrungsbuchungen:

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

museen@albstadt.de
www.museen-albstadt.de
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Ein Spezialist fuir Anspruchsvolles
Zerspanungskiinstler mit B-Achse

Traub hat seine Lang-/
Kurzdrehautomaten-
Baureihe »-TNL32¢< um eine
Hochleistungsvariante
mit zusétzlicher B-Achse
erweitert. Die »TNL32-7B¢,
eine Version mit sieben

Linearachsen, eroffnet
dem Anwender neue
Moglichkeiten.

Die Lang-/Kurzdreher-Bau-
reihe TNL32 von Traub besticht
durch variable Ausstattungs-
vielfalt: Die TNL32P prasentiert
sich mit einem groRzligigen
Arbeitsraum. Die Basisvarian-
te mit finf Linearachsen ist
mechanisch und steuerungs-
technisch optimal auf Produk-
tionsbelange zugeschnitten.
Zu den hoher ausgebauten
Versionen gehoren die TNL32-
7 mit sieben Linearachsen und
die TNL32-9 mit neun Linea-
rachsen.

Die Version TNL32-7B be-
inhaltet nun zusatzlich eine
B-Achse und erweitert damit
ihr Anwendungsspektrum
um besonders anspruchsvolle
Bearbeitungsaufgaben.  Mit

' (TeavE]

der zusatzlichen B-Achse im
oberen Werkzeugtrager, der
damit numerisch um 100 Grad
schwenkbar ist, kénnen nun
auch geometrisch hochkom-
plexe Teile bearbeitet werden,
die Zusatzoperationen wie Fra-
sen, Bohren, Querbohren oder
Quergewinden unter beliebi-
gen Winkellagen erfordern.
Fiir den Anwender ergeben
sich unter den Gesichtspunk-
ten >Rustzeit- und Kostenop-
timierung, folgende Vorteile:

- Das Einrichten winkel-
einstellbarer Werkzeug-
halter entfallt.

«  Der Wegfall winkelein-
stellbarer ~ Werkzeug-
halter schafft stabilere
Bearbeitungsvorausset-
zungen.

» Durch Zusatzoperatio-
nen in beliebigen Win-
kellagen konnen hoch-
komplexe Werkstiicke
flexibler und produkti-
ver gefertigt werden.

Mit wenigen Handgriffen
werden bei allen Varianten der
TNL32-Baureihe die Langdre-

her auf den Kurzdrehbetrieb
umgebaut und umgekehrt.
Der extrem grofRe Z-Achsen-
verfahrweg des Spindelsto-
ckes ermoglicht die richtige
Positionierung der Hauptspin-
del, entweder fiir das Langdre-
hen oder fiir das Kurzdrehen.

Schalten in Rekordzeit

Die TNL32 verfiigt Uiber einen
Zehn-Stationen-Revolver. Die
Revolverschaltung erfolgt mit-
tels einer NC-Rundachse, die
die Bewegung iiber ein Zyklo-
idengetriebe steuert. Dadurch
kann der Revolver ohne me-
chanische Verriegelung in jede
beliebige Position geschaltet
werden, zudem sind so Span-
zu-Span-Zeiten von 0,3 Sekun-
den moglich. Der obere Werk-
zeugtrager kann mit bis zu 30
Werkzeugen bestuickt werden.

Weiteres innovatives High-
light ist der Dual Drive«—zwei
in einem Revolver integrierte
Antriebe. Diese pfiffige und
patentierte  Antriebslosung
mit zwei getrennten Antriebs-
strangen in einem Revolver

TNL32 "

Die Traub-Baureihe »TNL32¢ wartet mit bis zu neun Linearachsen sowie einer B-Achse auf. Damit

eignet sich der Maschinentyp insbesondere fiir hochkomplexe Teile mit bis zu 32 mm Durchmesser.
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Ob Hydraulik oder Medizin-
technik, die Traub TNL32 ist
ideal fiir komplizierte Teile.

reduziert die Nebenzeiten und
damit auch die Stiickzeiten
auf ein Minimum. Die genial
einfache Idee: Wahrend ein
Werkzeug im Eingriff ist, kann
das fiir den nachsten Arbeits-
schritt vorgesehene Werkzeug
hauptzeitparallel auf die ge-
wiinschte Drehzahl beschleu-
nigen und steht nach der
Revolverschaltung sofort mit
voller Drehzahl zur Verfiigung.
Ruckartige Beschleunigen und
Verzégern gehort damit der
Vergangenheit an.

Der Anwender profitiert da-
bei zusatzlich von dem Vorteil,
dass der Werkzeughalterver-
schleiR durch die niedrigen
Beschleunigungswerte dras-
tisch reduziert wird. Die Span-
zu-Span-Zeiten liegen auch bei
angetriebenen  Werkzeugen
unter 0,3 Sekunden.

Das Werkzeughalterpro-
gramm ist zur TNL18-Baureihe
weitestgehend  kompatibel
- lediglich die Antriebsrader
der angetriebenen Werkzeug-
halter werden bei Bedarf ge-
tauscht. Fiir beide Varianten
kommt das Traub Kompakt-
schaftsystem zum Einsatz:
Ein verbessertes System zur
hochgenauen Aufnahme von
Werkzeughaltern im Revolver.
Die Werkzeughalter sitzen



tiefer im Revolver als bei han-
delstiblichen Systemen, was zu
geringeren  Hebelwirkungen
und damit zu héherer Steifig-
keit fuhrt.

Hohe Produktivitit

Uber die Simultanbearbei-
tung mit mehreren Werk-
zeugen gewahrleisten die
Drehautomaten hohe Pro-
duktivitatswerte. Bis zu drei
Werkzeuge sind dabei an zwei
Spindeln gleichzeitig im Ein-
satz. Fraskonturen lassen sich
selbstverstandlich durch Ein-
gabe im liblichen kartesischen
Koordinatensystem erstellen.
AuBermittiges, achsparalleles
Bohren ist auf diesem Weg
ebenfalls problemlos maglich.

Bei der TNL32 kommt die
Traub-Steuerung TX8i-s und
bei der TNL32P die TX8i-p zum
Einsatz. Beide Steuerungen ba-
sieren auf der CNC-Steuerung
eines weltweit fiihrenden
Steuerungs-Herstellers, wah-
rend die Bedienfeldsoftware
beider Steuerungen - wie alle
seit mehr als 30 Jahren entwi-
ckelten Versionen — eine hun-
dertprozentige Traub-Eigen-
entwicklung ist.

Der Vorteil liegt auf der
Hand: Es muss nicht auf stan-
dardisierte Software-Produkte
zuriickgegriffen werden, son-

Ein Beispiel fiir die Bearbei-
tungsmoglichkeit der B-Achse:
Frasen an der Gegenspindel.

dern Kunden- und Anwen-
dungsbedarf kénnen optimal
abgebildet und in die Entwick-
lung mit einbezogen werden.
Selbstverstandlich sind beide
Steuerungen kompatibel zu
allen vorherigen Traub-Steu-
erungen, so dass bestehende
Programme genutzt werden

konnen. Durch das senkrechte
Maschinenbett ist nicht nur
der Spanefall giinstig, sondern
auch die AufstellmafRe dufRerst
kompakt.

Dazu tragt auch der im obe-
ren Bereich der Maschine inte-
grierte Schaltschrank bei. Mit
nur wenigen Handgriffen lasst

sich im Servicefall die riicksei-
tige Verkleidung I6sen und die
volle Zugdng-

lichkeit zu den E E
mechanischen . A

Baugruppen E

herstellen.
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Maschinenkonzept mit Zukunit
Frasen und Drehen mit Anspruch

Mit der >HBZ TR 80 T« pra-
sentiert die Handtmann A-
Punkt Automation GmbH
ihr erstes Bearbeitungszen-
trum mit Drehfunktion.

Mit der »HBZ TR 80 T« erwei-
tert sich das ohnehin schon
breite Anwendungsspektrum
der  Fiinfachs-HPC-Horizon-
talbearbeitungszentren >HBZ
Trunnion« zusatzlich um Fras-
Dreh-Bearbeitungen. Mit den
Finfachs-HPC-Horizontalbe-
arbeitungszentren wird eine
Vielzahl an Anwendungen in
Titan, Stahl, Aluminium sowie
weiteren gangigen Materiali-
en der Leicht- und Schwerzer-
spanung und verschiedener
WerkstiickgroRen bis maximal
1700 mm Durchmesser abge-
deckt. Das Maschinenkonzept

gewahrleistet Bestleistungen
in der Bearbeitung verschie-
denster Bauteile. Denn das
kompakte, eigensteife Ma-
schinendesign, der doppelt
gelagerte und angetriebene
NC-Schwenk-Rundtisch sowie
eine groRe Zahl an moglichen
Spindeln lassen die optimale
Anpassung an Kundenanfor-
derungen zu. So kann eine
drehmomentstarke  Spindel
mit maximal 1010 Nm und
HSK100-Schnittstelle, oder
auch eine leistungsstarke
Spindel mit maximal 30000
U/min und 156 kW fir die
Aluminiumzerspanung  ein-
gesetzt werden. Die durch die
Hochleistungszerspanung
entstehende Spanemenge
wird dank des horizontalen,
auf hohe Leistung getrimmten
Maschinenkonzepts  schnell

Fiir kurze Durchlaufzeiten:
»HBZ TR 80 T von Handtmann.

und zuverldassig vom Werk-
stlick abgefiihrt und aus dem
Arbeitsraum der Maschine ab-
transportiert. Die Horizontal-
bearbeitung wirkt sich zudem
positiv bei der Bearbeitung
von Werkstiicken mit tiefen
Kavitaten aus. Hohe Verfahr-
geschwindigkeiten bis 60 m/

min und Beschleunigungen bis
1 G beziehungsweise 0,6 G so-
wie eine Vielzahl an Automati-
onslosungen sorgen fiir hohe
Produktivitdt und Prazision
bei dynamischer Fiinfachs-Be-
arbeitung. Die Maschinen der
HBZ Trunnion-Baureihe haben
sich seit ihrer ersten offent-
lichen Prasentation vor zwei
Jahren gut im Markt etabliert
und finden bereits Einsatz in
Unternehmen verschiedens-
ter Branchen. Das Maschi-
nenkonzept wird konsequent
um Funktionen und Optionen
weiterentwickelt, um auch in

Zukunft  den
Anforderungen E_ A E
des  Marktes . oA
gerecht zu wer- .

den. EI’ .

www.handtmann.de

Ein Tipp fir Hartes und Exotisches
Prazision auf wirtschaftliche Art

Maschinen der T-Serie von
Hardinge finden nicht nur
Einsatz in der Hartbearbei-
tung, sondern mehr und
mehr auch in der Hochpra-
zisionsbearbeitung.

Die CNC-Drehmaschinen
der Hardinge T-Serie liefern
hochste Prazision und Maschi-
nengenauigkeit. Die modulare
Bauweise erlaubt individu-
elle Loésungen fir immer an-
spruchsvoller und komplexer
werdende Fertigungsprozesse.
Prozesslosungen in exotischen
und schwer zerspanbaren
Werkstoffen wie gesintertem
Vollhartmetall oder hoch-
warmfesten Stahlen wie 1.2379
oder 1.2083 gehoren immer
ofter zum Tagesgeschaft von
Hardinge. Von der einfachen

I HarDINGE

Wenn es um das hochprazise Hartdrehen geht, ist die »T42 Spe,
wie alle Maschinen der T-Serie von Hardinge eine gute Wahl.

Zwei-Achsen Version bis hin zu
einer genau zweckbestimm-
ten Maschinenausfiihrung
mit zwei Spindeln, C- und Y-

Welt der Fertigung | Ausgabe o1.2015

Achse sowie 16 angetriebenen
Werkzeugen ist alles moglich.
Die >T 42 SP MSY« ist, wie alle
Hardinge-Drehmaschinen,

schwingungsgedampft und
verfiigt Uber eine Hardinge-
Spannzangenspindel. Die
Fahigkeit der Maschine wird
gerne in Live-Demonstration
auf Messen gezeigt. Beispiels-
weise die optische Darstellung
der Maschinengenauigkeit in
Bezug auf Positioniergenauig-
keit und geometrischer Wie-
derholgenauigkeit an zwei
aufeinander  abgestimmten
Werkstiicken. An den fertig
bearbeiteten Werkstiicken
demonstriert Hardinge dann
die eindrucksvolle hohe Pass-

genauigkeit .
und den hohen E ,-.E
geharteten De-

moteile. E

Traganteil der




Exakt auf die Aufgabe abgestimmt
Sondermaschinenbau vom Feinsten

Ein mittelstindisches
Unternehmen, das es in
einigen Marktsegmenten
bis zum Weltmarktfiihrer
gebracht hat, ist SSB aus
Bielefeld. Als Spezialist
fiir Sonderbohr- und Fris-
zentrentren wie auch fiir
Metall- und Alu-Umfor-
manlagen beherrschen
die Ostwestfalen die viel-
seitigen Facetten des Son-
dermaschinenbaus.

Da es bei SSB nichts von der
Stange gibt, verursachte die
Anfrage nach einer zweisei-
tigen Endenbearbeitung fiir
eine Pressenlinie zur Rohrfer-
tigung keine Kopfschmerzen

bei den Entwicklungsingeni-
euren. Dank profunder Pro-
zesskenntnisse in der Metall-
bearbeitung entwickelte SSB
eine Sondermaschine, die nach
dem letzten Presshub das Rohr
zeitgleich und beidseitig ab-
schneidet und die AuRRen- wie
auch die Innenkontur vollau-
tomatisch entgratet.

Seit 1983 realisiert SSB als zu-
verlassiger und kompetenter
Partner der Industrie derartige
branchen- und kundenspezifi-
sche Wiinsche. Dazu gehoéren
individuell maRgeschneiderte
horizontale und vertikale Be-
arbeitungszentren in Portal-
oder Fahrstanderbauweise
sowie Sonder-Bohr- und -Fras-
maschinen fiir die verschie-

Sondermaschinen von SSB sind exakt auf die jeweilige Aufgabe
zugeschnitten und sorgen so fiir hdchste Wirtschaftlichkeit.

densten Branchen. Ein weite-
res Beispiel fiir die vielfaltige
Leistungsfahigkeit von SSB ist
die Grof3teilebearbeitung, wie
beispielsweise das Bearbeiten
von Hubmasten fir Gabel-
stapler, Lkw-Fahrzeugachsen
und Komponenten fiir Wind-
kraftanlagen. So entwickelte
SSB etwa eine Sondermaschi-
ne zum Frasen, Aufbohren,
Rollieren, Spindeln, Nuten und
Einstechen von Flanschen spe-
zieller Fahrachsen.

Die Arbeitsprozesse muss-
ten innen und auflen unter
verschiedenen Winkeln und
mit engen Toleranzvorgaben
realisiert werden. In enger Ab-
stimmung mit dem Kunden,
unter Beriicksichtigung der
speziellen Prozesse und ortli-
chen Gegebenheiten, setzte
SSB auf ein dreispindliges Be-
arbeitungskonzept, bei dem
immer zwei Spindeln gleich-
zeitig gegeniberliegend im
Einsatz sind.

Dank dieser und vieler an-
derer konstruktiven Beson-
derheiten ist das Maschinen-
konzept der >HFZ o5« ganzlich
auf hochste Produktivitat und
Prazision bei geringen Ferti-
gungstoleranzen  ausgelegt.
In der Praxis hat sich das ho-
rizontale Fahrstianderzentrum

schon vielfach bewahrt und
dient als Plattform fiir weite-
re SSB-Entwicklungen. Es ist
nicht nur geeignet zur Her-
stellung spezieller Fahrachsen,
sondern kann auch zur Endbe-
arbeitung von anderen grof3en
und schweren Bauteilen ein-
gesetzt werden.

Entsprechend der Produk-
tionsanforderung stellt SSB
dazu aufgabenspezifische
Komponenten zusammen.
So gibt es unter anderem un-
terschiedliche ~ Winkelkopfe,
Mehrspindelképfe, Spindeln
mit Direktantrieb, verschiede-
ne Werkzeugwechselsysteme,
Rundtische zur getakteten
Produktion, spezielle Werk-
stlickspannungen und flexible
Be- und Entladevorrichtungen
unter anderem mit Roboterin-
tegration sowie unterschiedli-
che Werkzeugliberwachungs-
und Steuerungssysteme.

Alle Module lassen sich kom-
binieren und auf die speziellen
Kundenanforderung hin opti-
mieren. Das Ergebnis sind Ma-
schinen, die die
Produktions-
anforderungen
100-prozentig
erfillen.

www.ssb-maschinenbau.de
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Automatisch zum perfekten Fraser
Ein Superstar dank Anca-Technik

Beim Blick hinter die Kulissen des
Werkzeugherstellers Nachreiner,
der in Balingen eine komplett neue
Produktionsstitte errichtete, offen-
bart sich der hohe Aufwand, den
HPC-Friser »Superstar« in hochster,
reproduzierbarer Qualitit automa-
tisiert zu fertigen.

Mit den neuen HPC-Frasern der Super-
star-Serie hat Nachreiner einen Volltreffer
gelandet. In einem breiten Anwendungs-
spektrum glanzen die Werkzeuge bei
den HPC-typischen grofRen Zustellungen.
Diese Performance kommt nicht von un-
gefahr: Das Unternehmen setzt auf aus-
gesuchte Feinstkornhartmetalle und eine
Schaftausfiihrung in  hs-Qualitdt mit
0,005 mm Rundlaufgenauigkeit. Wichtige
Erfolgsparameter sind auch die Ungleich-
teilung der Geometrie mit verstarkten,
radial hinterschliffenen Schneiden sowie
die grofRen, spiegelglatten Spannuten.

Die spezielle Hochleistungsbeschich-
tung schiitzt vor Verschlei und sorgt
fiir lange Standzeiten. Auch ist es Nach-
reiner gelungen, durch Modifizierung
der Werkzeugstirnseite den Spanbruch
deutlich friher herbeizufiihren, sodass
die Spane noch schneller aus der Wirk-
zone abgefiihrt werden. Das verhindert
zusatzlich den friihzeitigen Verschleil’
der Werkzeuge. Im Ergebnis sind die »Su-
perstars< extrem konturgenau und lie-
fern beste Oberflachengiiten. Mit dem
gleichen Werkzeug ist sogar Schruppen
und Schlichten méglich, wodurch kosten-
aufwandiges Nacharbeiten entfillt. Die

Der HPC-Fraser >Superstarc glanzt mit
bester Performance und wird von Nach-
reiner auf Anca-Maschinen gefertigt.

hohen Standzeiten tragen zusatzlich zum
schnellen Return on Invest bei.

Da jede Unstimmigkeit im Fertigungs-
prozess von Zerspanwerkzeugen schwer-
wiegende Folgen fiir das Endergebnis
haben kann, sind optimale Produktions-
bedingungen unabdingbare Vorausset-
zung fiir gleichbleibend reproduzierbare
Qualitat. Dazu hat Nachreiner eine kom-
plett neue Fertigung in Balingen-Weils-
tetten errichtet und produziert dort nun
auf dem neuesten Stand der Konstruk-
tions- und Fertigungstechnik.

Es wird auf neuen Anca MX 7-Schleifma-
schinen mit maximalen Toleranzen von
zirka 3 pm geschliffen. Das garantiert die
extreme Rundlaufgenauigkeit der Fraser.
Rund- und Nutenschleifen ist auf einer
Maschine moglich, modernste Abricht-
und Auswuchttechnik verhindert Mik-
roausbriiche beim Hartmetall. Dariber
hinaus machen kontinuierliche Abricht-
zyklen und automatische Palettenwechs-
ler eine mannlose Produktion auch Uber
einen langeren Zeitraum moglich. Zudem
lassen sich Mischchargen unterschiedli-
cher LosgroRen automatisiert hinterein-
ander abarbeiten.

Die gesamte Produktion — von der Fer-
tigung Uber die Messrdume bis hin zur
Verpackung - ist liber ein ausgekligeltes
Klimasystem auf 21 Grad Celsius tempera-
turstabilisiert. Zusatzlich sorgt eine zent-
rale Saug- und Filteranlage von Mazek fiir
saubere Luft.

Auch bei der Kiihlschmierstoff-Filtrie-
rung spielt die Temperatur eine wichtige
Rolle. Nachreiner setzt auf die Techno-
logie des Feinstfiltrationsspezialisten
Vomat.Eine FA1200-Zentralanlage trennt
im Vollstrom Schmutz- und Sauberdl
zu 100 Prozent. Die Hochleistungs-An-
schwemmfilter gewadhrleisten die lange
Verweildauer des KiihImediums in NAS
7-Qualitat.

Damit kein Werkzeug die Produktion
verlasst, das nicht zu 100 Prozent den
Qualitatsanspriichen geniigt, fihrt Nach-
reiner lber die Messmaschine >Genius 3¢
von Zoller vollautomatisch Komplettkon-
trollen durch. Die Messergebnisse werden
dokumentiert und kénnen
per Knopfdruck auf die
Schleifmaschinen zu de- :
ren Korrektur Gbertragen
werden.

www.nachreiner-werkzeuge.de
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Ein Spezialist fiir CFK und Titan
Compositbearbeitungleicht gemacht

Hochwarmfeste Stidhle, Titan,
Comopsites, Alu - Hersteller in
der Luft- und Raumfahrt sind mit
Hightech-Materialien konfron-
tiert, die in vielen Fillen selbst mit
beschichteten Hochleistungswerk-
zeugen nur schwer wirtschaftlich
zerspant werden konnen. Dass hier
nur mit den besten Werkzeugen
gearbeitet wird, ist daher selbstver-
stiandlich. Ein breites Feld an Opti-
mierungspotenzial erschliefit der
Werkzeughersteller SGS Tool.

Die SGS Tool GmbH hat sich auf die Bear-
beitung von Hightech-Materialien fiir die
Bereiche Luft- und Raumfahrt, Motorsport,
Automobilindustrie und Medizintechnik
spezialisiert. Neben einer breit gefacher-
ten Produktpalette fiir die unterschied-
lichsten Applikationen und Werkstoffe
bietet das Unternehmen zusatzlich das
Engineering spezieller, auf die individuelle
Anwendung abgestimmter Werkzeuge an.

Beispielsweise sind im Leichtbau CFK-
Werkstoffe und Titan beziehungsweise
seine Legierungen ein unschlagbares Paar,
da durch ihre chemischen Eigenschaft kei-
ne Kontakterosion stattfindet und so beide
Materialien sehr gut in Kombination ver-

Zur Bearbeitung von Superlegierungen
und Titan bietet SGS ein breites Portfolio,
wie etwa Z-Carb-Reihe, an.

baut werden konnen. Diese Vorteile miis-
sen teuer erkauft werden, denn durch die
hohe Temperaturbelastung der Schneide
infolge der geringen Warmeabfuhr durch
Span und Werkstiick kommt es beim Be-
arbeiten von Titan zu thermisch induzier-
ten Spannungen im Werkzeug. Die hohe
Schwellbelastung durch Lamellenspane
wie auch die hohen punktuellen Druck-
belastungen der Schneidkanten durch die
Werkstoffharte tragen dann zusatzlich zu
schnellem Werkzeugversagen bei.

Zur Bearbeitung von Titan aber auch von
hochwarmfesten Stdahlen und Superle-
gierungen stellt SGS ein breites Portfolio
leistungsfahiger Tools bereit. Aus diesem
Grund wandte sich ein Flugzeugbauer an
SGS, um eine spezielle Nut eines Titan-
Turbinenteils schneller, besser und kosten-
glinstiger herzustellen. Nach Analyse der
Applikationsbedingungen entschied sich
SGS, mit dem Z-Carb-AP-Fraser zu schrup-
pen und mit einem speziellen V-Carb-Fra-
ser in einem Zug zu schlichten.

Fraser der Z-Carb-Reihe sind wahre
Kraftpakete. lhre ungleichen Spiralwinkel
verhindern Schwingungen, die ungleiche
Schneidenteilung unterdriickt Rattern. Der
patentierte variable Spanwinkel sorgt fiir
die ideale Spanform. Die spezielle Eckenra-
diusgeometrie mit engen Radiustoleran-
zen gewahrleisten erhohte Konturgenau-
igkeit, verbessertes Schneidverhalten
und reduzierte Schneidkantenbelastung.
Eine extrem harte Ti-Namit-X-Werkzeug-
beschichtung mit sehr gutem Haftungs-
verhalten auch bei hohen Temperaturen
sorgt fiir das dicke Plus an Standzeit bei
der Titanbearbeitung.

Zum Schlichten eignen sich modifizier-
te SGS-Fraser aus der V-Carb-Reihe. Die
spezielle Geometrie und Spanform sorgt
fiir vibrationsfreies Schlichten und beste
Oberflachengiiten. Mit der Ti-Namite-A-
Beschichtung trotzt V-Carb starker Hitze,
die bei der Zerspanung von Materialien
mit geringer Warmeleitfahigkeit entsteht.

Das Ergebnis kann sich sehen lassen: Am
Ende der Optimierungsschleifen stand
eine Reduktion der Bearbeitungszeit um
12 Stunden je Werkstiick. Das sind fiir den
Flugzeugbauer rund 6 ooo
Stunden im Jahr. Dabei E' E
minimieren sich Bearbei-
tungskosten um 1200
Euro pro Werkstiick. E

www.sgs-tool.de
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Aluminium mit noch
mehr Power zerspanen

Zusammen mit der Audi AG entwickel-
te Lach Diamant fir die kontrollierte
HSC-Zerspanung von Aluminium den
»Cool Injection-Plus<-PKD-Fraser, eine
Kombination aus dem von Lach Dia-
mant entwickelten und patentierten

Rascher zum Maf dank
grofderer Durchmesser

Das Frassystem >DA«von Horn wurde um
drei Aufsteckfraser mit den Durchmes-
sern 40, 50 und 63 mm, bestlickt mit bis
zu sechs Wendeschneidplatten, erweitert.
Alle Halter sind mit Innenkiihlung ausge-
fihrt, eine TiN-Beschichtung schiitzt sie
vor Spaneauswaschung und Korrosion.
Bestiickt mit dreischneidi- E.nL.;
gen Wendeschneidplatten E‘ -
vom Typ >DA32¢ eignen i %
sich die Fraser zum Plan-, éﬁi
Tauch- oder Zirkularfrasen.

Welt der Fertigung | Ausgabe o1.2015

»Cool Injection«Kiihlsystem und dem
»Plus«-Spanabweiser, dessen Patent Audi
besitzt. Die Losung, den durch die PKD-
Spanflache gelenkten Kihlstrahl >Cool
Injection< mit dem Spanabweiser >Plus:
in einem einzigen Werkzeug zu vereinen,
erwies sich fiir die Fertigung von Audi
als ideal. Erfolgreich kénnen nun die fiir
die HSC-Zerspanung gewiinschten ex-
trem hohen Schnittgeschwindigkeiten

Rampen- und Zirkular-
frisen mit mehr Tempo

Die Kyocera Unimerco Tooling GmbH
stellt ihren neuen MFH-Hochvorschub-
fraser vor. Dieses Fraswerkzeug ist vibrati-
onsdampfend und ermoglicht eine hdhere
Produktivitat beim Rampen- und Zirkular-
frasen bei hohen Geschwindigkeiten. Der
MFH bietet vielfaltige Anwendungsoptio-
nen: Drei unterschiedliche Spanleitstufen
wurden speziell entwickelt fiir allgemeine
Frasarbeiten, fiir Schruppbearbeitung bis
zu 5 mm Spantiefe und fir Wiper Schrupp-
und Schlichtbearbeitung auch in kleinen
Bearbeitungszentren. Dieses moderne
Zerspanungswerkzeug hat eine konvexe,
spiralférmige Kante. So werden die Zer-
spankrafte bereits beim ersten Kontakt
mit dem Werkstiick gesenkt. Der MFH
eignet sich hervorragend fiir ein breites
Spektrum an Anwendungen einschliel3-
lich Planfrasen und Eckfrasen, Nutfrasen,
Rampen- und Zirkularfrasen. Mit der Ein-
fiihrung des ersten Hochschubvorfrasers
von Kyocera reagiert das Unternehmen
auf die grolRe Marktnachfrage. Der MFH
rundet Kyoceras umfassendes Portfolio an
Zerspanungswerkzeugen ab, welche die
unterschiedlichsten Anforderungen ver-

und Vorschiibe gefahren werden. »Cool
Injection-Plus<-Monoblock-Fraser konnen
mit maximal moglicher PKD-Schneiden-
anzahl gefertigt werden, da die bei der
Zerspanung entstehenden Spane sofort
aus der Bearbeitungszone gelenkt wer-
den. Verstandlich, dass das zu bearbei-
tende Werkstiick und die PKD-Schneide
gleichfalls davon profitieren — einmal
durch maximal mogliche Oberflachengii-
ten und Genauigkeit — und zum anderen
durch maximale Standzeit des PKD-Fra-
sers,da nun die Spane nicht mehr von der
Schneide mehrmals durchgeschnitten
werden konnen. Alles in allem wurden
durch die neu entwickelten PKD-Mono-
block-Fraser »Cool Injection-Plus« in der
Automobilindustrie — etwa in der Motor-
und Getriebegehdusefertigung — bereits
Taktzeitreduzierungen von mehr als 50
Prozent erzielt. Der PKD-Fraser »Cool In-
jection-Plus< wird einsatzfertig komplett
angeliefert und kann - ohne dass die

sonst  zeitaufwandigen .
EinstellmaBnahmen er- Eliir E
- sofort in der Maschine E
eingesetzt werden.

griffen werden miissen
www.lach-diamant.de

i1 6

schiedener Produktionsumgebungen er-
flillen. Die Wendeschneidplatten fiir den
MFH sind verfiigbar in Schneidstoffen fiir
schwer zerspanbare Materialien verbun-
den mit hoher Stabilitat und Bruchsicher-
heit. Der Schneidstoff >CA6535¢ eignet
sich perfekt fiir Ni-basierte, hitzebestan-
dige Legierungen und martensitische
Edelstahle. Dank der CVD-Diinnschicht-
Beschichtungstechnologie von Kyocera
bietet er hohe Hitze- und Verschleilfes-
tigkeit bei verbesserter Stabilitdt. Der
»PR1535¢ hingegen ist der e
ideale Schneidstoff fir E E
™
ausscheidungshartende
Edelstahle. EE"

Titanlegierungen und




Top-Reibahle auch fur
geharteten Stahl

Die Reib-Spezialisten von Komet Dihart
haben all ihre Erfahrungen aus den bis-
herigen Vollhartmetall-Reibahlen in eine
konsequente Weiterentwicklung dieser
Werkzeuge gepackt: Entstanden ist die

Bis zu 30 mm Tiefe
problemlos einstechen

Die CoroTurn XS-Reihe von Sandvik
Coromant eignet sich besonders fiir die
Kleinteilfertigung. Die Prazisionswerk-
zeuge ermoglichen ein tiefes Axialein-
stechen bei kleinen Durchmessern. Es
werden Schneideinsatze zum Axialein-
stechen und Werkzeugadapter/-halter
in den Groen o8 und 10 angeboten.
Fur beste Spankontrolle, auch bei In-
nendrehbearbeitungen, sind CoroTurn
XS-Schneideinsatze mit A-Geometrie im
Portfolio. Mit der CoroTurn XS-Reihe ist
Axialeinstechen mit Schnitttiefen von
bis zu 30 mm moglich. Geeignet fiir alle
Werkstoffe ist die GrolRe o8 fiir Tiefen

Fullmax-Reibahle, die mit vielen Vorteilen
punktet. Zu den Starken gehort beispiels-
weise die weiterentwickelte Anschnitt-
geometrie. Sie ermoglicht besonders
hohe Schnittleistungen in unterschiedli-
chen Materialien,sogar in gehartete Stah-
le bis HRC62. Besondere Starken weist die
modifizierte Schneidenteilung auf. Die
gewahlte Ungleichteilung mit paarweise
gegeniiberliegenden Schneiden fiihrt zu
deutlich reduzierten Rundheits- und Zy-
linderformabweichungen. Die vergroRRer-
ten Winkelunterschiede vermindern die
Tendenz zum Aufschwingen des Werk-
zeugs und zur Bildung von Rattermarken.
Durch den der neuen Teilung angepass-
ten Nutform/-6ffnungswinkel besteht
genligend Platz fiir optimierten Span-
abtransport — selbst in langspanenden
Materialien. Dazu trigt auBerdem die
zielgerichtete Kiihimittelzufiihrung bei,
die ansonsten fiir leistungsstarke Schnei-
denkiihlung sorgt. Vervollstandigt wird
das neue Design durch 1)

die  Universal-Hochleis- E E
tungsbeschichtung >DBG-

Us, eine TiAIN Multilayer-
Diinnschicht. E

www.kometgroup.com

von 3 bis 15 mm und Durchmesser von
10 bis 16 mm geeignet, die GroRe 10 fiir
Tiefen von 5 bis 30 mm und Durchmesser
von 12 bis 20 mm. Die Schneideinsatze
werden durch Werkzeugadapter/-halter
fiir Bohrstangen, Coromant Capto-Werk-
zeughalter und Schafthalter erganzt.
Diese stellen sicher, dass die Werkzeuge
auf allen Drehmaschinen —in innerer und
aulerer Position — verwendet werden
konnen. Alle Werkzeughalter sind fiir in-
nere Kiihlschmierstoffzufuhr ausgelegt
und ein Fixierstift ermog-

licht die einfache und ex- E E
akte Positionierung der 1o

[=]

Schneideinsatze — das re-
www.sandvik.coromant.com

duziert die Nebenzeit.

Compositwerkstoffe
ohne Grat bohren

Um die Festigkeit zu maximieren und
das Gewicht zu minimieren, erprobt die
Luftfahrtindustrie Schichtwerkstoffe aus
faserverstarkten Kunststoffen, die in eine
Matrix aus Titan oder anderen Werkstof-
fen eingebettet sind. So lasst sich das
Gewicht der Flugzeugbauteile verrin-
gern. Wegen der stark unterschiedlichen
mechanischen Eigenschaften von Koh-
lenstofffasern und Metallen ist das Boh-
ren von Befestigungslochern eine grole
Herausforderung fiir Zerspanungswerk-
zeuge. Es verlangt hohe Verschleilfes-
tigkeit und eine optimale Werkzeuggeo-
metrie. Nur durch gratfreie Bohrungen
in hoher Qualitdt kann groRtmogliche
Sicherheit geboten werden. Aus diesem
Grund produziert Kennametal den neu-
artigen Bss_DAL-Bohrer zum Bohren von
Composite-Werkstoffen in den Durch-
messern von 4,763-15,875 mm. Der Bohrer
kann in allen Arten von Compositen ein-
gesetzt werden: In CFK-Titan-Aluminium
genauso wie in CFK-Titan und CFK-Alu-
minium. Darliber hinaus eignet sich der
Bohrer auch fiir die Bearbeitung von rei-
nem Titan beziehungsweise Aluminium.
Diese Bohrer kénnen innengekiihlt mit
Minimalmengenschmierung (MMS) oder
sogar in der Trockenbearbeitung einge-
setzt werden. Das Design des neuen Bs5_
DAL-Bohrers mit zwei Spitzenwinkeln
flhrt zu exzellenter Zenrtrierfahigkeit,
die scharfen Schneiden dringen sauber in
den CFK-Werkstoff in der
Deckschicht ein und ver- E 'E
lassen die Titanoder Alu- it
miniumschicht des Werk-
stoffes ohne Gratbildung. E .

www.kennametal.com
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Fortsetzung von Seite 15

die ,,Asche“ wird unten dem Sammelbe-
halter entnommen. Natiirlich steht der
Vergleich auf wackligen FiiBen, denn mit-
nichten wird das Reaktorbrennmaterial
einfach einem , Aschebehalter entnom-
men und anschlieBend entsorgt. Doch
das Funktionsprinzip ist so sehr schon
plastisch darzustellen.

Clevere Technik

Der Kugelhaufenreaktor ist ein raffinier-
tes Kernkraftwerk, das sogar wahrend
des Betriebs von seinen abgebrannten
Brennelementen befreit werden kann,
was bei herkémmlichen Kernkraftwerken
nicht moglich ist. Diese miissen komplett
heruntergefahren werden, um einen Aus-
tausch des Brennmaterials vornehmen
zu koénnen. Im Kugelhaufenreaktor hin-
gegen befinden sich die Brennelemente
in einem Kreislauf. Frische Kugeln fallen
von oben auf den Kugelhaufen — den Re-
aktorkern —wahrend unterhalb des Kerns
die gleiche Menge an Kugeln entnommen
wird.

Diese werden automatisch auf Beschadi-
gung und ,Restheizkraft” untersucht. Nur
Kugeln am Ende ihrer Lebensdauer wer-
den durch frische Exemplare ersetzt, wah-

Kem aus Uranad
odar Lirankarbid
Pyrokohlensbodl
Shirhemkarbid

Pyrokohlenstofl

Der komplizierte Dampferzeuger im AVR
besteht aus evolventenformig verlaufen-
den Rohren, die iibereinander gegenldu-
fig angeordnet sind.

rend noch weiterverwendbare Elemente
erneut in den Brennraum geschleust wer-
den. Auf diese Weise wird das Brennma-
terial optimal genutzt, was in herkdmmli-
chen Kernkraftwerken ebenfalls nicht der
Fall ist. Durch dieses System muss zudem
der Reaktor zu Beginn des Betriebs nicht
mit UbermaRig viel spaltbarem Material
versorgt werden, da Brennstoff bei Bedarf
problemlos zugegeben werden kann.
Nicht zuletzt sind die Kugeln ein Stiick
besonderer Technik. In den Kugeln ste-

cken bis zu 40000 kleine Brennstoff-
korner, auch >Coated Particles< genannt.
Diese sind fest in Graphit eingebettet,
sodass Kernmaterial nicht unbeabsichtigt
freigesetzt werden kann. Zudem sind die
Kugeln sehr robust, sodass ein Bruch na-
hezu ausgeschlossen ist.

Interessant auch ein Blick auf die Coated
Particles: Hier schlummert das eigentliche
Wissen zum Betrieb des Kugelhaufenre-
aktors. Obwohl diese Kérnchen nur etwa
0,5 bis 1,0 Millimeter im Durchmesser
messen, haben Sie einen staunenswerten
Aufbau, der sowohl den Betrieb des Reak-
tors sicherstellt, als auch der Sicherheit
dient.

Staunenswerte Winzlinge

Der eigentliche Kern besteht aus Uran-
oxid oder Urankarbid, an das sich eine
erste Beschichtung aus pyrolytisch ab-
geschiedenem Kohlenstoff (Pyrokohlen-
stoff) anschmiegt. Sie ist pords, von ge-
ringer Dichte und wirkt als Pufferschicht.
Sie umgibt eine feste, hochdichte Pyro-
kohlenstoffschicht, in die eine weitere
Schicht aus Siliziumkarbid eingebettet ist.
Diese erschwert die Diffusion von radio-
aktiven Stoffen. Durch die Kernspaltung
schwillt der Brennstoffkern an, was zum
Teil durch die Pufferschicht aufgefangen

Die kugelférmigen Brennelemente eines Kugelhaufenreaktors bestehen aus beschichteten Brennstoffkérnchen von o,5 bis 1,0
Millimeter Durchmesser, den sogenannten >Coated Particles¢, die in Graphit eingebettet werden. Die Kugelform gestattete die
Beschickung des Reaktors iiber Rohrleitungen, dhnlich einer Rohrpost.

Welt der Fertigung | Ausgabe o1.2015



Reaktorkern (1), der aus den Kugeln gebil-
det wird. Dariiber befand sich beim AVR
der Dampferzeuger (2), dem die Hitze aus
der Kernspaltung per Heliumgas zuge-
fiihrt wurde. Umgewalzte Kugeln werden
Uiber ein Abzugsrohr (6) aus dem Reaktor-
kern herausgefiihrt.

wird. Trotzdem entsteht in der Beschich-
tung ein hoher Druck, nicht zuletzt durch
bei der Spaltung entstehende Gase. Drii-
cke von 100 bis 200 bar sind moglich. Die
Coated Particles konnen daher als kleine
Druckbehalter betrachtet werden. Eine
staunenswerte Erfindung also.

Der Kugelhaufenreaktor hat noch weite-
re Vorteile: Die erreichbare Arbeitstempe-
ratur von beispielsweise 950 Grad Celsius
ermoglicht es, in einem Rohrenspaltofen

Im noch unbenutzten Zustand kénnen die sechs Zentimeter im Durchmesser messen-
den Brennelementkugeln, wie hier ein Demomodell, gefahrlos mit der Hand beriihrt

werden.

Kohlenwasserstoffe  kostengiinstig in
Wasserstoff und Nebenprodukte aufzu-
spalten. Zudem war mit diesem Reaktor-
typ die Kohlevergasung geplant. Ziele, die
einen groflen Schritt in die Energieunab-
hangigkeit vieler Linder bedeutet hatten.
Dariiber hinaus ware mit dem preiswert
erzeugten Wasserstoff der Einstieg in die
Wasserstoffwirtschaft gelungen. Ein la-
chender Profiteur ware nicht zuletzt die
Automobilindustrie gewesen.

Diese innovative Technik wurde nun in
Deutschland aufgegeben. In anderen Lan-
dern, wie etwa in China, wird der Kugel-
haufenreaktor weiter erforscht. Aktuell
wird die Anlage in Jilich demontiert. Das

Tamgrutut | Geénd Cols |
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Storfallsimulation Kugelhaufenreaktor sMODUL«
Leistung: 200 MW

Der Kugelhaufenreaktor in einfacher zylindrischer Kugelschiittung ist bis zu einer
maximalen Leistung von etwa 200 MW (thermisch) ein gegen Kiihlungsverlust inha-
rent sicherer Reaktortyp, der nach Ausfall der Kiihlung keine Kernschmelze kennt. Wie
das Diagramm einer Simulation zeigt, steigt die Temperatur in Kugelhaufenreaktoren
vom Typ »Moduls, der 200 MW Leistung (thermisch) besitzt, nach Ausfall der Kiithlung
zwar an, kommt jedoch nie in einen kritischen Bereich.

Ziel ist die ,Griine Wiese“. Nicht min-
der bedauerlich ist, dass damit auch die
Atomforschung in Deutschland nahezu
nicht mehr stattfindet, denn Ideen gibt es
genug, die Atomkraft fiir den Menschen
nutzbar zu machen.

Zu nennen wadre beispielsweise der
Schnelle Briiter, der sogar mit abgebrann-
tem Kernbrennstoff funktioniert hatte,
was die Reichweite des verfligbaren Urans
gewaltig gesteigert hatte. Ein Reaktor mit
ahnlichem Funktionsprinzip ist lbrigens
vor Kurzem in Russland in Betrieb gegan-
gen. Doch gibt es noch mehr erstaunliche
Ideen in Sachen Kernkraft. Zu nennen
ist etwa der Dual-Fluid-Reaktor, der als
Brennstoff fliissige Salze bendtigt und in
dem fliissiges Blei als KithImittel zum Ein-
satz kommt. Auch bei diesem Typ ist ein
schwerer Unfall durch Kihlungsausfall
physikalisch und technisch unméglich.
Zudem betragt der Wirkungsgrad 60 Pro-
zent,im Gegensatz zu etwa 42 Prozent bei
ublichen Reaktoren.

Mit diesem Reaktortyp konnten Was-
serstoff und synthetische Treibstoffe, wie
etwa Hydrazin, kostengiinstig dank der
hohen Prozesswarme von 1000 Grad Cel-
sius hergestellt werden. Unverstandlich,
dass von Regierungsseite solche Ideen
ausgeblendet werden. Dabei ware dieser
Reaktortyp sogar ein ,griiner Reaktor”,
wie das Berliner Kammergericht 2014 ur-
teilte, das diesem Reaktortyp eine beson-
dere Umweltfreundlichkeit bescheinigte.

Egal ob Kugelhaufen oder Dual Fluid,
es wird die Zeit kommen, .
wo sich diese Ideen durch- E :_!E
setzen werden, denn am 5
Ende hat bisher immer die
Vernunft gesiegt.

www.avr-juelich.de
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Die neue Energie aus dem Wurfel
Das Geheimnis des Atomkellers

Die Geschichte der Kern-
spaltung ist wohl jedem
bekannt. Weniger bekannt
sind die Leute, die die Er-
kenntnisse der Entdeckung
von Otto Hahn weiterver-
folgten. Und nur wenigen
Insidern ist bekannt, wo
diese forschten. Diesbeziig-
liche Antworten werden in
der schwabischen Felsen-
stadt Haigerloch gegeben.

Mittelalterliche  Alchemis-
ten waren auf der Suche nach
einem Weg, Gold herzustellen.
Sie entdeckten stattdessen das
Porzellan. Einige Jahrhunderte
spater waren wieder zweij Ent-
decker am Werk, Neues zu er-
forschen: Otto Hahn und Fritz
StraBmann. Sie waren dabei,
dem Geheimnis des Atoms auf

den Grund zu gehen und ha-
ben eine epochale Entdeckung
gemacht: Die Kernspaltung,
die sich im Jahre 1938 der Welt
offenbarte. Eine Entdeckung,
die das Ende aller Energiesor-
gen versprach, jedoch auch die
theoretische Moglichkeit einer
schrecklichen Bombe bot. Kein
Wounder, dass sich das Militar
schon bald nach Bekanntwer-
den der Forschungsergebnis-
se von Hahn und StraBmann
brennend fiir die Ergebnisse
der Arbeiten interessierte. In
Deutschland und den USA be-
gann ein Wettlauf der Wissen-
schaftler in Sachen Weiterent-
wicklung dieser Energieform.
Die damals im Dritten Reich
durchgefiihrten Forschungen
und die erreichten Erkenntnis-
se sind auch heute noch wenig
bekannt. Dies hat mit der da-

Der Reaktor von Haigerloch bestand aus einem Aluminiumkes-
sel, der mit Kohleblocken ummantelt war. Nach dem Fluten mit
schwerem Wasser wurden die Uran-Wiirfel darin eingetaucht.
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maligen Geheimhaltung von
Deutscher und Alliierter Seite
zu tun. So durfte beispielswei-
se ab 1939 in Deutschland kein
Artikel mehr tber Kernphysik
veroffentlicht werden. Da-
durch konnten sich im Laufe
der Zeit unterschiedlichste Ge-
riichte etablieren.

Irrige Theorie

So gibt es beispielsweise In-
formationen, dass Deutsch-
land damals sehr wohl uber
einsatzfahige Kernwaffen ver-
fligte, diese jedoch vor Hitler
geheim gehalten wurden und
als Friedensverhandlungs-
pfand fiir eine neue Regierung
nach Hitlers Ermordung in der
Wolfsschanze gedacht waren.
Nachdem das Stauffenberg-

Attentat fehlschlug, wurden
diese grauenvollen Waffen
versteckt, doch von US-Solda-
ten entdeckt. Diese Bomben
wurden dann laut diesem Ge-
riicht auf Japan abgeworfen.

Gegen diese Theorie spricht,
dass der deutsche Kernphy-
siker Kurt Diebner im Jahre
1962 in einem Artikel zwar von
sprengstoffgetriebenen Fusi-
onsversuchen mit kleinen Ku-
gelanordnungen in den Jahren
1943/44 schreibt, diese jedoch
laut seiner Aussage alle schei-
terten.

Wie dem auch sei, Tatsache
ist, dass in Deutschland meh-
rere Gruppen an der Kern-
spaltung forschten. Unter
anderem gingen die Wissen-
schaftler Werner Heisenberg
im Berliner Kaiser-Wilhelm-In-
stitut, Kurt Diebner in Gottow
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Das in Haigerloch liegende Museum , Atomkeller” zeigt, dass
deutsche Wissenschaftler im 2. Weltkrieg nahe daran waren,
einen funktionierenden Kernreaktor zu entwickeln.

Als ,,Brennmaterial® fiir den Forschungsreaktor in Haigerloch
dienten Uranwiirfel von fiinf Zentimeter Kantenldnge. Die bei-
den hier ausgestellten Exemplare sind Originale von damals.



und Paul Hartdeck an der Uni-
versitat Hamburg der Frage
nach, wie die Kraft des Urans
nutzbar zu machen ware.
Nachteil dieser Strategie: Das
vorhandene rare Uran musste
unter den Gruppen aufgeteilt
werden, was den Versuchen
abtraglich war.

Bemerkenswert ist, dass das
deutsche Militdar zwar an den
Forschungen Interesse zeigte,
dieses jedoch schnell verflog,
nachdem klar war, dass die
Uranbombe noch viele Jahre
von ihrer Verwirklichung ent-
fernt war. Die Forschung war
daher eine zivile Forschung,
die die Energieerzeugung zum
Ziel hatte.

Wenig bekannt ist, dass der
franzosische Forscher Joliot-
Curie nach dem Fall von Paris
im Jahre 1940 von Kurt Dieb-
ner zu einer Zusammenarbeit
an nichtmilitarischen Projek-
ten gewonnen werden konnte.
Bereits im Juli 1940 nahm die
franzosische  Arbeitsgruppe
unter der Leitung von Wolf-
gang Gentner ihre Arbeit auf.

Umwege zum Reaktor

Ebenfalls im Juli 1940 wurde
auf dem Gelande des Kaiser-
Wilhelm-Instituts in Berlin
ein Labor eingerichtet, um
Deutschlands ersten Uran-
Reaktor zum Laufen zu brin-
gen. Schon im Herbst war der
Bau fertiggestellt und die For-
schungen konnten anlaufen.
Eine dieser Erkenntnisse war,
dass Natururan sich nicht von
Haus aus als ,Brennstoff” fiir
die angestrebte Uranmaschine
eignete. Nur das Uran-Isotop
U235 eignet sich als Energie-
spender, weshalb dieses Isotop
gesammelt werden muss, was
als sanreichern< bezeichnet
wird. Daher wurden zuniachst
vom Physiker Manfred von Ar-
denne ,Atomumwandlungs-
anlagen“ gebaut, um dies zu
erreichen.

Dabei fiihrt der Begriff >An-
reichern< zunachst einmal in
die Irre, denn beim Anreichern
geht es darum, die im Natu-
ruran vorhandenen Isotope

U238 und U235 voneinander zu
trennen, was dank der leicht
unterschiedlichen  Gewichte
von U235 und U238 mit phy-
sikalischen Verfahren gelingt.
Fur Atomreaktoren bendtigt
man Uranmaterial dessen
Anteil von U235 bei drei bis
fiinf Prozent liegen muss. Fiir

Goldring-Werkzeuge
Spindeltechnologie

Atombomben muss der Anteil
sogar bei 9o Prozent liegen.
Sicher mit ein Grund, warum
die A-Bomen-Versuche von
Dr. Diebner in Ortruf erfolglos
blieben. Die Atomforschung
in Deutschland war trotz des
Krieges erstaunlich fortschritt-
lich. Sogar ein Ringbunker

wurde nach dem Krieg bei Bad
Saarow gefunden, der wohl
Gerate beherbergte, um Uran
anzureichern.

Doch gab es noch viele Hin-
dernisse zu Uberwinden, der
L2uUranmaschine“ ndherzukom-
men. Dazu gehorte die Suche
nach einer geeigneten Brems-

iIn der globalisierten Welt.

www.HSK.com
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Der Reaktor in Haigerloch war lediglich ein Forschungsreaktor, in

dem das Erzeugen einer kontrollierten Kettenreaktion sowie der
Weg dorthin ersonnen werden sollte.

substanz fir die Neutronen,
die durch die Kernspaltung frei
wurden. Professor Walter Bo-
the sollte dazu die Berechnun-
gen durchfiihren. Er verrech-
nete sich jedoch und schloss
das reichlich vorhandene
Graphit als Bremssubstanz
aus. Stattdessen wurde auf
das damals nur in Norwegen
produzierte >schwere Wasser«
gesetzt, das lediglich in sehr
kleinen Mengen erzeugt wur-
de. Einer der vielen Fehler, die
dafiir sorgten, dass Deutsch-
land seinen Vorsprung in der
Atomforschung verlor.

Doch der Elan wurde nur
verlangsamt, kam jedoch nie
zum Stillstand. Schon im Juni
1942 wurde unter der Leitung
von Heisenberg und Dopel in
Leipzig zum weltweit ersten
Mal eine positive Neutronen-

[ B2

N

vermehrung gemessen. Die
Kettenreaktion war trotz der
kriegsbedingten Hindernisse
in Gang gesetzt!

1943 gingen die Alliierten
daran, gezielt Deutschlands
Industrie und Forschungsein-
richtungen anzugreifen. Auch
die Norwegische Anlage zur
Produktion von schwerem
Wasser wurde durch britische
Bomberverbande zerstort.
In der Folge dieser Angriffe
wurde ein Teil des Kaiser-Wil-
helm-Instituts fiir Physik aus
der Stadt verlegt. In einem
ehemaligen Bierkeller eines
Haigerlocher Gasthofes in
Siddeutschland wurden von
Walter Gerlach, einem Physi-
ker, der Haigerloch aus seiner
Studentenzeit kannte, ideale
Bedingungen fiir die weitere
Uran-Forschung  gefunden.

IR

Anhand zahlreicher Exponate kann jeder Besucher selbst her-
ausfinden, wo iiberall Radioaktivitit zu finden ist. Wer hitte ge-
dacht, dass dies auch bei Kohle der Fall ist?
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Diese Wiirfel, 664 Stiick an der Zahl, wogen zusammen 1,5 Ton-

nen und waren an Stahlseilen befestigt, die die Wiirfel in einem

definierten Abstand hielten.

Der Keller war in einen Berg
getrieben und der Eingang lag
in einem kleinen Tal, was ei-
nen guten Schutz gegen Bom-
benangriffe bot. Hier wurde
mit Graphit, Uranwiirfeln und
schwerem Wasser ein extrem
einfacher Versuchreaktor ge-
baut.

Ziel fast erreicht

Obwohl im Sommer 1944 die
gesamte deutsche Uran- und
Schwerwasserproduktion zum
Erliegen kam und obwohl der
Vormarsch der Alliierten un-
gebremst weiterging, wurde
hier fleiBig die Uranforschung
weitergetrieben. Gegen Ende
Februar 1945 konnte Professor
Karl Wirtz den Uranmeiler mit
664 Uranwiirfel von je fiinf

Zentimeter Kantenlange, die
zusammen 1,5 Tonnen wogen,
sowie 1,5 Tonnen schwerem
Wasser bestilicken und die
Versuche beziiglich der Uran-
spaltung fortfiihren, was in
Berlin und anderswo nicht
mehr moglich war. Zu keiner
Zeit war jedoch genug Mate-
rial vorhanden, um den Reak-
tor kritisch werden zu lassen.
Spatere Berechnungen erga-
ben, dass der Reaktor dafiir die
eineinhalbfache GroéRe hatte
haben missen.

Kurz vor Ende des Krieges,
am 23. April 1945 erreichten
amerikanische Soldaten Hai-
gerloch und gingen unver-
ziiglich daran, den Reaktor zu
zerstoren und die Forschungs-
berichte zu beschlagnahmen,
um diese in den USA auszu-
werten. In ihrem Eifer wollten

Schweres Wasser diente im Haigerlocher Reaktor als Regulator
der Neutronen. Dieses wurde in Behiltern gelagert, von wo aus
es fiir Experimente in den Reaktor gefiillt wurde.



H‘-.“Hﬁ-ﬁ'ﬂ

r—

b et sab byeiatige htogs
rce ki, el ke e et

m“ﬁehﬂ““"
F i, -
B e
el e s

Natiirlich wird im Atomkeller auch ein Nachbau des Experimentiertisches von Otto Hahn gezeigt,

von dem aus der Startschuss in die Atomtechnik erschallte. Otto Hahn war spater iiber die Nach-
richt der Atombombenabwiirfe auf Japan schwer erschiittert.

die Amerikaner gleich die dar-
uberliegende Kirche mitspren-
gen, was Marquard Gulde, der
damalige Pfarrer, zum Gliick
verhindern konnte. Die deut-
schen Wissenschaftler wurden
verhaftet und im britischen
Landsitz Farm Hall interniert,
wo sie am 6. August 1945 Uiber
den Nachrichtensender BBC
vom Atombombenabwurf der
USA auf Japan erfuhren.

Otto Hahn war ob dieser
Nachricht schwer erschiittert.
Er hatte zwar fiir die Entde-
ckung der Kernspaltung 1944
den Nobelpreis bekommen,
war sich jedoch stets der Tat-
sache sehr bewusst, dass ,sein
Baby“ in den Handen unver-
antwortlicher Politiker und
Nationen zu einem Monster
heranwachsen kann. Auch von
Weizsacker war fassungslos,
dass die Amerikaner diesen
Schritt getan haben und hielt
die Aktion fiir Wahnsinn.

Inmitten der damaligen For-
schungsanlage, dem heutigen
Museum >Atomkeller Haiger-
loch< kann man sich in der
geschichtstrachtigen Umge-
bung bestens in die Welt der
damaligen  Wissenschaftler
hineinversetzen, die eine neue
Energiequelle erforschen woll-
ten. Uniibersehbare Attraktion
ist die Kaskade an Uranwiir-
feln, die in das mit schwerem
Wasser gefiillte Becken ge-

taucht wurden. Man fiihlt sich
wie neben einem Modell des
ersten Autos, dessen Funktion
keine Ratsel aufgab, da alles
iberschaubar blieb.

Besonders interessant auch
der Nachbau des Experimen-
tiertisches von Otto Hahn, der
zeigt, dass man fiir Grundla-
genforschung nicht unbedingt
ein grofles Labor mit einem
entsprechenden Etat beno-
tigt. Schnittmodelle neuerer
Atomreaktoren, Schautafeln
und Versuchsaufbauten zum
Messen der Radioaktivitat von
Alltagsgegenstanden machen

T

&

Atomkeller-Museum Haigerloch
Pfluggasse 5; 72401 Haigerloch

Tel.: 07474-69727

Nach Kriegsende wurde der Reaktor demontiert und gesprengt.

den Besuch zu einem lehrrei-
chen Erlebnis.

Obwohl das Museum keine
Riesenhallen mit Exponaten
bietet, verweilt man hier be-
sonders lange. Hier wird man
von einer Aura gefangen ge-
nommen, wie sie nur wenige
Orte in Europa bieten. Es gibt
keinen besseren Ort, um die

Anfinge  der
Atomtechnik EI
zusaugen wie I

hier. E -

so intensiv auf-
www.haigerloch.de

e |

Offnungszeiten: 10:00 bis 12:00 Uhr

(Gffnungszeiten gelten fiir
Mai bis Sept. andere Monate
im Web ersichtlich.)

Eintrittspreise:

14:00 bis 17:00 Uhr
Normal: 3,00 Euro

ErmaRigt: 2,00 Euro
s
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Spannsystem auch fur Elektroden
Prazise, stabil und verdrehsicher

e

Die >EDM Line« von FCS erweitert die Anwendungsmoglichkeiten
der Breyline-Spannsysteme um die Erodier-Prozesskette.

FCS hat mit »EDM Line¢

die Moglichkeiten seines
Breyline-Werkstiickspann-
systems erweitert. Es kann
nun auch Elektroden auf-
nehmen und eignet sich
fir komplexe Erodierauf-
gaben.

Die Nullpunktspannsysteme
»Breyline« von FCS werden in
Deutschland uiber die Pfleghar
GmbH vertrieben. Technische
Basis aller Varianten ist ein
Baukastenprinzip, das aus Sau-
len,Ringen und Bolzen besteht.
Gespannt wird auf Rasterplat-
ten oder Paletten, die direkt
auf dem Maschinentisch oder
in Handling-Systemen instal-
liert werden. Dabei iliberneh-
men Zentrierringe im Bauteil
und der Rasterplatte die Positi-
onierung des Werkstiicks. Mit

Fir dunne Teile
pradestiniert

Schunk hat das Modulpro-
gramm der Planos Vakuum-
spanntechnik weiter ausge-
baut. Neu hinzugekommen
sind flexibel einsetzbare
»Sauger-Cups¢, die speziell
fir die Funfachs-Bearbeitung
konzipiert sind. Mit ihnen
konnen Werkstiicke erhoht
platziert werden, sodass eine
freie Zuganglichkeit auf fiinf
Seiten gewahrleistet ist. Selbst
Durchbriiche lassen sich mit
den Sauger-Cups ohne Gefahr
fir die Matrixplatte fertigen.
Vor allem bei der Bearbeitung
von Werkstiicken aus Alumi-

»EDM Line« erweitert FCS nun
die  Anwendungsmoglichkei-
ten seiner Spannsysteme um
die Erodier-Prozesskette. Ent-
scheidend sind dabei diverse
neuentwickelte Verlangerun-

nium und anderen nicht-fer-
romagnetischen Werkstoffen,
wie CFK oder Kunststoff, bietet
die Vakuumspanntechnik er-
hebliche Vorteile. Per Vakuum
lassen sich selbst diinne Teile
in Sekundenschnelle deforma-
tions- und vibrationsarm span-
nen. Dank des vergleichsweise
geringen Gewichts konnen
Planos-Vakuumspannmodule
sehr gut auch als erganzende
Spannlésung eingesetzt wer-
den. Uber Spannpratzen oder
ein  Nullpunktspannsystem,
wie »Vero-S¢, lassen sie sich
einfach mit dem Maschinen-
tisch verbinden. Die Matrix-
platten gibt es in standardi-
sierten Abmessungen und mit
unterschiedlich feinen Raster-
maRen. Um groRere Spann-
flachen zu rea- =1

lisieren, lassen E EE
sich  mehrere i-'r

Platten kombi-
[=]iy

nieren.
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gen, Winkeleinheiten und Ad-
apter, die sich mit manuellen
oder pneumatischen Span-
neinheiten kombinieren las-
sen. So wird zum Beispiel der
Erowa-Elektrodenhalter  un-

Zupackendes in
neuem Design

Die Maschinenschraubstocke
»RB-M«¢ und »>RB-K¢ von R6hm
Uberzeugen mit Qualitat. Die
beiden  Schraubstockmodel-
le bieten genau das, worauf
es ankommt: Hohe Spannge-
nauigkeit, Funktionalitat und
einfaches Handling. Gehartete
Backenfiihrungen und eine ge-
kapselte Spindel sind Beispiele
fiir die Rohm-typische Lang-
lebigkeit. Das neue Design
ist nicht nur etwas fiirs Auge,
es gewahrleistet auch einen
optimalen KiihImittel- und
Spaneabfluss. Zeit- und kraft-
aufwendiges Kurbeln entfallt
durch ein Bolzensystem, mit
dem groBe Spannbereiche
schnell und ohne hohen Kraft-
aufwand realisiert werden. Die
Langsnuten in der Grundfla-
che der Schraubstocke erlau-
ben eine genaue Fixierung auf
dem Maschinentisch durch

terstiitzt, der sich als Schnitt-
stelle zur Erodiermaschine eig-
net. Alternativ dazu kann die
Elektrode mit Hilfe von FCS-
Adaptern auf manuellen und
pneumatischen Spannern der
FCS-Baureihe gehalten wer-
den. Vorteil: Anwender kon-
nen Spannaufgaben an Fras-
und Messmaschinen sowie
an Automatisierungsanlagen
|6sen. Die hohe Prazision, Sta-
bilitdat und Verdrehsicherheit
der Breyline-Systeme ermog-
licht es, komplexe Spannlagen
fur Elektroden aufzubauen.
AuBerdem ermoglicht das
Platzieren eines Identifikati-
onschips  die
Handhabung E' E
in  automati-
sierter Umge-
bung.

[=]

www.pfleghar.de

Spannpratzen oder per Di-
rektverschraubung. Optional
besteht die Moglichkeit, die
Schraubstocke auf Drehplat-
ten einzusetzen. Beide Ma-
schinenschraubstocke verfii-
gen lber die gleiche Plattform
und ermoglichen daher eine
aulergewohnliche Flexibilitat:
Durch Austausch der Spindel
kann vom RB-M (mechanisch
betétigte Variante) auf den
RB-K (manuel-

le Variante mit E
Kraftverstar-
kung) aufge-
riistet werden.

www.roehm.biz




Superklasse in Sachen »Spannenc
Sechskantform als Trumpfkarte

Zur Herstellung von Pro-
totypen auf einer Mori Sei-
ki sNTX2000¢« kam fiir das
Spannmittel-Unternehmen
MAS nur Hainbuch infra-
ge. Die Verantwortlichen
wussten: Wenn es um Stei-
figkeit, Stabilitat, Wieder-
holgenauigkeit und Halte-
krifte geht, ist Hainbuch
das Nonplusultra.

MAS ist ein erfolgreicher
Partner fir Sumitomo in Ba-
den-Wirttemberg, vor allem
mit Schneidstoffen aus CBN
und Hartmetall. Nachdem sich
Anfragen fiir Sonderwerkzeu-
ge, Eigenentwicklungen sowie
Werkzeug- und Kundenver-
suche hauften, musste eine
Loésung her und die hief3: Her-
stellung von Prototypen fiir
Semi-Standard-Werkzeuge,
die nach Freigabe sofort in die
Produktion gehen.

Daher wurde in ein Fras-
Drehzentrum von Mori Seiki
investiert, um Abhilfe zu schaf-
fen. Fur die Verantwortlichen
von MAS war aber klar: Wenn
man eine Maschine kauft, auf
der Versuche und Werkzeug-
tests gemacht werden, dann
will man alle Fehlerquellen
ausschlieen. Da fiel die Ant-
wort auf die Frage nach dem
richtigen Spannmittel leicht:

'
i

Fiir eine solche Maschine ist
nur ein High-End-Produkt von
Hainbuch geeignet. Bei MAS
ist man von der Langlebigkeit
und Ristfreundlichkeit voll
Uberzeugt. Somit wurde Uber-
haupt kein Gedanke an einen
anderen Spannmittelherstel-
ler verschwendet.

Wegen der geringen Stor-
kontur und der besseren Werk-
stiickzuganglichkeit ~ wurde
das Spannfutter »Toplus mini«
ins Auge gefasst. Wie sich im
Nachhinein herausstellte, war
dies die absolut richtige Ent-
scheidung. Selbst durch die
diinneWandung gibt es keinen
einzigen Nachteil gegeniiber
einem normalen Spannfutter.
Schruppen bis 6 mm funktio-
niert ohne Probleme. Zudem
gibt es wenig Fliehkraftverlus-
te und Stabilitatsdefizite kom-
men auch nicht auf.

Neben dem neuen Fras-Dreh-
zentrum von Mori Seiki wurde
noch eine Hochprazisions-
drehmaschine von Kummer
gekauft. Zusatzlich investierte
MAS in ein neues CAD/CAM-
System >NX¢ von Siemens, ein
Konstrukteur eingestellt und
ein Messarbeitsplatz geschaf-
fen. Durch diese neu entstan-
dene Versuchsabteilung konn-
te die Durchlaufzeit bei der
Entwicklung von Neuwerkzeu-

Das Spannfutter »Toplus minic ist in Sachen Steifigkeit, Stabilitat,
Wiederholgenauigkeit und Haltekraft eine Klasse fiir sich.

Das Spannfutter »Toplus mini, jeweils angebracht auf der Haupt-
und Gegenspindel der Mori Seiki-Maschine, ist in der Produktion
von Werkzeug-Prototypen ein echter Gewinn fiir MAS.

gen um 75 Prozent reduziert
werden.

Das Werkzeug wird gefer-
tigt, sofort getestet, gegebe-
nenfalls nochmals Anpassun-
gen durchgefiihrt und an den
Kunden ausgeliefert. Haben
Kunden Problembauteile oder
kommen mit der Standzeit
oder den Anforderungen nicht

zurecht, stehen die MAS-Spe-
zialisten zur Seite. Diese bau-
en den Kundenprozess nach
und priifen, wo =1

es nicht rund E E
l3uft und et- || 3
was verbessert
werden kann.

www.hainbuch.com

vexeljet

lhr Partner fir die
digitale Produktion

« Hersteller industrietauglicher und grof3-
formatiger 3D-Drucksysteme

« Dienstleistungszentrum fir Formen und
Modelle bis zu 4m GréfBe

+ Materialsets sind bestens fir Metallguss-
anwendungen geeignet

voxeljet AG
info@voxeljet.com www.voxeljet.com
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Feinwuchten als Werkzeug-Turbo
Standzeitverlangerung ist Serie

Mit Schrumpf- und
Wuchttechnik von Hai-
mer konnte der Landma-
schinen-Konzern Fendt in
seinem Marktoberdorfer
Werk die Produktivitat
der spanenden Fertigung
drastisch steigern. In der
Gehédusefertigung lieflen
sich die Vorschubwerte
teilweise mehr als ver-
doppeln. Zudem stiegen
die Werkzeugstandzeiten
deutlich an.

Als 2011 die Grundsteine fir
den Umbau des Fendt-Trak-
torenwerks in Marktoberdorf
und der Kabinenfertigung
in Baumenheim gelegt wur-
den, war das Ziel eindeutig
formuliert: Entstehen sollte
nicht weniger als der weltweit
modernste, effizienteste und
flexibelste Werksverbund fiir
Traktoren.

Vollig neu gestaltet wurden
unter anderem die Traktoren-
montage und Teilefertigung in
Marktoberdorf. Der Erfolg die-
ser MalRnahme zeigt sich un-
ter anderem am regen Interes-
se aus anderen Branchen: Wer

Bis zu 20 0ooo Traktoren pro Jahr fertigt Fendt in Marktoberd

durch das Marktoberdorfer
Werk geht, hat gute Chancen,
dort auf Besuchergruppen von
Automobilherstellern oder Au-
tomobilzulieferern zu treffen,
die sich dort Anregungen fiir
ihre eigenen Produktions- und
Logistik-Prozesse holen.
Warum? »Das Thema lautet
Lean Manufacturing, erklart
Jan-Eric Feldmann. Der Leiter
der Gehause- und Rahmenfer-
tigung nennt die Eckpunkte:
»Schlanke Fertigung, mog-
lichst kurze Durchlaufzeiten
mit moglichst geringen Be-
standen, mit entsprechend
schlanker Logistik und einem
hohen  Wertschopfungsan-
teil.« Das Werk dient fir die
Automotive-Branche beson-
ders deswegen als Vorbild,
weil auch Fendt eine Build-to-
Order-Fertigung betreibt.

Kluge Entscheidung

Weil Effizienz- und Quali-
tatssteigerung bei Fendt eine
Daueraufgabe sind, begann
Werner Schober, Meister in
der Gehausefertigung, bereits
2003, die Werkzeugaufnah-

orf. Dabei kommen lange und schlan-

AGCO/Fendt setzt Schrumpffutter und Schrumpfanlagen sowie
eine Wuchtanlage von Haimer ein.

men auf die Schrumpftech-
nik von Haimer umzustellen.
Schon damals stand die Effizi-
enzsteigerung durch eine ver-
besserte Rundlaufgenauigkeit
im Mittelpunkt. Bei Gehdusen
handelt es sich im Traktoren-
bau nicht um einige wenige
Kleinteile, sondern um fast alle
Elemente, aus denen die tra-
gende Struktur der Schlepper
montiert wird plus Getriebe-
und Hinterachsgehduse. Die
oft komplexe Geometrie der
Gussteile erfordert sehr haufig
lange und schlank aufgebau-

ke sowie oft unsymmetrische Sonderwerkzeuge in der Gehadusefertigung zum Einsatz.

Welt der Fertigung | Ausgabe o1.2015

te Werkzeuge. Bis zu 800 mm
Lange sind dort an der Tages-
ordnung.

Werner Schober investierte
in Schrumpffutter und -anla-
gen von Haimer, die einfach
zu bedienen sind und einen
flr Fendt besonders wichtigen
Vorteil bieten: Die Moglichkeit
zur Innenkiihlung der Werk-
zeuge. sogar beim Einsatz von
Verlangerungen. Angesichts
der hohen Vorschubwerte
wird die Innenkihlung be-
notigt, um die Spane aus den
Bohrungen herauszuspiilen.
Inzwischen setzt Fendt einige
tausend Schrumpffutter fir
Bohrer, Gewindeschneider und
Hartmetallfraser sowie sechs
Schrumpfgerate ein.

Schrumpffutter steigern
zwar die Rundlaufgenauigkeit.
Trotzdem ergibt sich aus der
Kombination eines Werkzeugs
mit der Werkzeugaufnahme
haufig Unwucht. Werner Scho-
ber war das schon lange ein
Dorn im Auge, weil er dadurch
fast nie die von den Herstel-
lern genannten Vorschubwer-
te erreichen konnte. Um die
geforderte  Oberflachengiite
zu erreichen, musste er Dreh-
zahlen und Vorschiibe redu-
zieren.

Als  Haimer-Vertriebsleiter
Oliver Lechner vom Potenzial



des Wuchtens berichtete, war
Werner Schobers Interesse so-
fort geweckt. Zunachst wuch-
tete Haimer einige Werkzeuge
von Fendt komplett montiert
mit der Aufnahme als Dienst-
leistung. Der Einsatz dieser
Werkzeuge uberzeugte so-
fort: Mit diesen gewuchteten
Werkzeugen konnte erheblich
schneller gefahren und eine
deutlich bessere Qualitat er-
zielt werden. In einem Fall ge-
lang es sogar, die Schnittwerte
um 118 Prozent zu erhohen.
Neben hoherer Bearbei-
tungsgeschwindigkeit erzielte
Fendt weitere Verbesserun-
gen. Mit neuen Werkzeugen
werden nun trotz gesteigerter
Vorschiibbe um bis zu 40 Pro-
zent bessere Oberflichengii-
ten erzielt. Da diese hohe Qua-
litdt in vielen Fallen gar nicht
erforderlich ist, konnen die
Werkzeuge langer verwendet
werden, bis die Qualitat auf
ein nicht mehr akzeptables
Maf gesunken ist. So stiegen
die Standzeiten der Werk-
zeuge bei Fendt um 20 bis 30

Leichte Bedienung der Wuchtanlage von Haimer: Das Programm
fiihrt den Anwender durch den Wuchtvorgang.

Prozent. Vorteile entstehen
auch bei den Maschinenkos-
ten. Denn jede noch so kleine
Unwucht greift nicht nur die
Werkzeuge an, sondern belas-
tet auch die wertvollen Spin-
deln in den CNC-Maschinen.
Vor der Anschaffung entspre-
chender Wuchtgerdte blieb
bei Fendt nur noch die Frage
zu klaren, wie viel Aufwand
das Wuchten erfordert. Daher
stellte Haimer fiir zwei Mona-
te eine Testanlage zur Verfi-

N 0Hi0-7- "
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gung, mit der dann Fendt-Mit-
arbeiter selbst die geriisteten
Werkzeuge optimal einstell-
ten. Danach wurde entschie-
den, eine Haimer-Wuchtanla-
ge zu kaufen. Die Wahl fiel auf
die »Tool Dynamic 2009 Com-

ment. Der Bediener setzt das
geriistete Werkzeug in die Ma-
schine und wahlt im Meni die
passenden Vorgaben aus. Da-
nach fiihrt das Programm den
Anwender Schritt fiir Schritt
durch den Wuchtvorgang. Eine
Lasermarkierung zeigt am zu
wuchtenden Werkzeug an, wo
Gewichtskorrekturen  durch
Entnahme oder Hinzufiigen
von Material nétig sind.

Der Zeitaufwand fiir das
Messen einer Unwucht und
die Bestimmung der erforder-
lichen Korrekturen betragt nur
wenige Minuten. Missen nur
Wuchtringe verstellt werden,
ist die Korrektur blitzschnell
erledigt. Muss durch Frasen
oder Bohren Material abgetra-
gen werden, ist der Aufwand
hoher. Die meiste Zeit wird be-
notigt, wenn zusatzliches Ma-

fort Pluse, die High-End Versi- terial  aufge- E'-.'E
on mit externem Terminal. bracht werden
Neben den technischen Ei- muss - was
genschaften wie Wuchten in  sehr selten der
zwei Ebenen war die leichte Fallist. E K

und benutzerfreundliche Be-
dienung ein wichtiges Argu-

www.haimer.com

Auto & Uhrenwelt Schramberg

Mobile Zeitgeschichte auf 8000 Quadratmetern

Die Schwarzwaldstadt Schramberg steht fiir eine in
Deutschland einmalige Museenlandschaft -

die “Auto- und Uhrenwelt Schramberg”.

Die Museen befinden sich in unmittelbarer Nachbarschaft und
sind bequem zu Ful zu erreichen.

Das Auto- und Uhrenmuseum “ErfinderZeiten”
bietet Einblicke in die Fahrzeugwelt und das Lebensgefiihl des “kleinen Mannes”
von der Nachkriegs- bis in die Wirtschaftswunderzeit.
Auf 3500 gm werden der Pioniergeist und der unbéndige Fortschrittswillen
dieser Zeit eindrucksvoll veranschaulicht. Kleine und kleinste Autos wurden zum
Nachfolger des Zweirads. Es ging wieder bergauf.

B Autosammlung Steim

Die private Sammlung présentiert auf tiber 3000 gm Ausstellungsfldche rund
110 exklusive Fahrzeuge. Daimler, Maybach und Ford sind nur einige der gro3en
Namen aus der Automobilgeschichte, mit welcher die private Autosammlung
Steim durch ihre imposante Fiille besticht.

B Eisenbahnmuseum Schwarzwald

Im Eisenbahnmuseum Schwarzwald ist die weltgréBte Spur-2-Sammlung
beheimatet. Auf verschiedenen Schauanlagen kdnnen die Besucher zahlreiche
Funktionen selbst auslésen

Dieselmuseum
Das eindrucksvolle Bauwerk birgt in seinem Innern eine technische Sensation:
Der grofRten Dieselmotor aus der Zeit vor dem Ersten Weltkrieg, der noch
vollstandig erhalten und mit all seinem Zubehdr an seinem urspriinglichen
Aufstellungsort steht.

Auto & Uhrenmuseum Schramberg
Gewerbepark H.A.U. - 78713 Schramberg - Tel.: 07422-29300 - www.auto-und-uhrenwelt.de
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Elektrodenbau wie am Flief3band
Spezialmodul sorgt fiir viel Tempo

TVB entwickelte sich im Laufe der Jahre zu einem gefragten Dienstleister fiir individuelle Graphitelektroden.
Zum Erfolgsrezept gehéren hohe Beratungskompetenz, viel Erodier-Wissen und kurze Projektlaufzeiten. Einen
wesentlichen Beitrag leisteten auch die modernen HSC-Maschinen aus eigener Entwicklung sowie das speziell
fiir den Werkzeug- und Formenbau konzipierte CAD/CAM-System »Visi¢, einschlieRlich des Moduls »Elektrode:.

Die oberbayerische TVB GmbH hat sich
im Unternehmensbereich Dienstleis-
tungen« vorwiegend auf die Herstellung
von Graphitelektroden spezialisiert. Im
Schnitt werden etwa 12000 bis 15000
Graphitelektroden pro Jahr gefertigt. Bei
einem Elektrodenprojekt diirfen vom Auf-
tragseingang bis zum Versand meist nur
drei bis maximal zehn Tage liegen.

Um diese straffen Zeitvorgaben einzu-
halten und dabei noch Geld zu verdienen,
zahlt bei TVB eine sehr gut funktionieren-
de Grob- und Feinplanung der Fertigung
mithilfe einer ausgefeilten ERP-L6sung
ebenso zum Handwerkszeug wie eine
komplett durchgangige CAD- und CAM-
Struktur. Diese Aufgabe wird von der
Software »Visic lbernommen. Die Ent-
scheidung fiir Visi fiel unter anderem des-
halb, weil es sowohl bei der Konstruktion
als auch bei der NC-Programmierung mit
dem selben Datenmodell auf Basis von
Parasolid arbeitet und lber alle Bereiche
hinweg uber die gleiche, selbsterklarende
Bedienphilosophie verfiigt.

Das ist unter anderem deshalb wichtig,
weil die Mitarbeiter an den Konstrukti-
onsarbeitsplatzen auch schon mal die
Frasprogramme generieren, zusammen
mit Kollegen aus der Fertigung, fir die
es zwei weitere Arbeitspldtze gibt, an de-

Auch die Elektrode zur Herstellung eines Kinderspielzeug-Vulkans wurde dank der Fa-

Dank der leicht zu verstehenden Bedienphilosophie von Visi werden in sehr kurzer Zeit
optimale Ergebnisse bei der Elektrodenkonstruktion erzielt.

nen das CAM-Modul »Visi Machining 3D«
installiert ist. Mit »Visi Elektrode« lassen
sich die Elektroden von der konstruierten
Form einfach ableiten, wobei die Erodier-
bereiche selbststandig erkannt und die
Elektrodengeometrien automatisch er-
zeugt werden.

Besonderes fiir Graphit

Fir die Fertigung von Graphitelektro-
den stellt Visi extra fiir diese Anwendung
entwickelte Strategien zur Verfiigung, bei
denen die Besonderheiten bei der Fras-
bearbeitung von Graphit beriicksichtigt
werden. Visi kommt bei TVB bereits wah-

N

higkeiten von Visi rasch und zeitoptimal von TVB hergestellt.
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rend der Nachfrage- und Angebotsphase
zum Einsatz. Schon zu diesem Zeitpunkt
werden die CAD-Daten benétigt, entwe-
der vom Formeinsatz oder von der fertig
konstruierten Elektrode. Liefert der Kunde
keine fertige Elektrodenkonstruktion mit,
mussen die Mitarbeiter die Elektrode mit
Visi ableiten und konstruieren.

Nach der Konstruktion gibt es dann eine
Freigabeliste und ein Freigabefile, wo mit
»Visi 3D Modelling« die Elektroden in den
Formeinsatz gesteckt werden und der
Kunde die Konstruktion freigeben muss.
Der Kunde liberpriift, ob alle Erodierbe-
reiche erfasst, die Trennungen erkannt
worden sind und die Elektrodenanzahl so
ausreicht. Ist die Freigabe erteilt, werden
nach der Elektrodenliste mit »Visi Ma-
chining 3D« die NC-Satze dreiachsig pro-
grammiert und parallel dazu bereits die
Rohlinge vorbereitet sowie Zubehér wie
Halter oder Spannsysteme bereitgestellt.

Steht die Programmierung, generiert
»Visi Machining¢ ein Einrichteblatt, auf
dem alle Informationen Uber die Bearbei-
tungsschritte stehen. Also alles, was der
Fachmann an der Frasmaschine benétigt.
Nach dem Frasen sowie der anschlieBen-
den Sichtkontrolle werden die Elektroden
auf der Koordinatenmess-
maschine vermessen, fiir E E_.I
jede einzelne Elektrode
eine Dokumentation er-
stellt und ausgeliefert.




Noch mehr Power in Sachen CAM
Hypermill leistungsstark wie nie

Die Open Mind Technologies AG
hatmit der Version 2014.1eine CAM-
Losung von Hypermill veroffent-
licht, die mit noch leistungsfihige-
ren Basisfunktionen, verbesserten
Automatisierungsmoglichkeiten
und neuen Werkzeugen aufwartet.
Mit dieser CAM-Suite unterstrei-
chen die Wesslinger erneut die
Klasse ihrer technologischen CAM-
Kompetenz.

Reibahle, Tonnenfraser in verschiede-
nen Ausfiihrungen und Linsenfraser kon-
nen mit Hypermill 2014.1 optimal genutzt
werden. Ebenfalls hinzugekommen ist die
Unterstiitzung von Messtastern. Mit dem
dazugehorigen Zyklus »3D-Punkt Messen«
kénnen Qualitatssicherungsprozesse be-
schleunigt werden. Dank einer Verbes-
serung der 3D-Restmaterialbearbeitung
lassen sich Restmaterialbereiche, bei
denen ein zusatzlicher Schruppprozess

Neu bei Hypermill: Restmaterialbereiche,
die einen zuséatzlichen Schruppprozess
benétigen, werden automatisch erkannt.

notig ist, automatisch erkennen. Fiir die-
se Bereiche werden zusatzliche Schrupp-
bahnen berechnet. Auch die Fiinfachs-
Nachbearbeitung wurde verbessert. Beim
Umrechnen von Dreiachs- auf Fiinfachs-
Werkzeugbahnen konnen jetzt unter-

schiedliche Arten von Werkzeugtypen —
Tonnen- und Scheibenfraser — verwendet
werden. Durch neue Strategien lasst sich
das Werkzeug an das Bearbeitungsmo-
dell anstellen. Die neue Funktion ist auch
fir das High Performance Cutting-Modul
»Hypermaxx« einsetzbar.

CAD-Trumpf

HyperCAD-S, das CAD-System fiir CAM-
Programmierer,wurde um das Modul >De-
formation« erganzt. Mit diesem kénnen
Anwender Geometrien gezielt verformen.
Das leistungsstarke Anderungswerkzeug
erlaubt die globale oder lokale Verande-
rung von Bauteilberei-
chen, wie sie sonst nur mit E = E
aufwindigen  Modellie- *
rungstechniken moglich
wadren. E

www.openmind-tech.com

...von Design und hochpraziser Technik
in der neuen VARIA Rundschleifmaschine.

In der neuen VARIA sind bewéhrte Elemente konsequent optimiert. Das
hydrostatische Fihrungskonzept, kombiniert mit neuen Komponenten wie

automatische Zylinderkorrektur oder dem Synchronreitstock, ergeben die
moderne Plattform um den heutigen Anspriichen flexibel
und universell gerecht zu werden.
* héchste Formgenauigkeit bei Schleifaufgaben mit inter

polierenden Achsen
* hohe Positioniergeschwindigkeiten und -genauigkeiten
* grosszligige Achshibe in X und Z
* bewahrtes, integrales Transportkonzept (Hakenmaschine)
* hohes Mass an Investitionssicherheit

L. Kellenberger & Co. AG
Heiligkreuzstrasse 28

CH-9008 St.Gallen/Schweiz
Telefon +41 (0)71 24291 ||
Telefax +41 (0)71 242 92 22
www.kellenberger.com
info@kellenbergernet

I KELLENBERGER



Aus Freude an Technik

Welt der Fertigung —
mehr muss man nicht lesen

IRl
of

www.weltderfertigung.de

- Starke Leistung zum
bezahlbaren Preis

Mit SpaceClaim Engineer 2014
profitieren Anwender von neuen
Tools, erweiterter Interoperabilitit
und deutlich schnellerer Perfor-
mance.

»SpaceClaim Engineer 2014« gibt Kon-
strukteuren, CAE-Analysten und Fer-
tigungsingenieuren die = Madglichkeit,
Aufgaben mit 3D-Modellen zu I6sen, die
sonst CAD-Experten vorbehalten bleiben.
Die Version 2014 von SpaceClaim Engineer
arbeitet schnell sowie flexibel und bringt
die Vorteile der 3D-Technologie mit neu-
en Moglichkeiten zur Modellierung und
besonderen Funktionen zur Zusammen-
arbeit noch starker zur Geltung. In vielen
Anwendungsbereichen, wie beispielswei-
se im Datenimport, wird Multithreading
unterstutzt.

SpaceClaim Engineer gilt als wertvolles
Instrument zur Vorbereitung von Model-
len fiir die Fertigung und die Simulation.
Viele der Funktionen der Software tragen
dazu bei, wiederkehrende Arbeitsschritte
zu beschleunigen und zu automatisieren.
Die Version 2014 bietet Konvertierungs-
moglichkeiten und Schnittstellenkompa-
tibilitdt zu Solid Edge, AMF und AutoCAD.

Der von der >American Society of Me-
chanical Engineers< anerkannte Stan-
dard >ASME 14.5¢ zur Bezeichnung und
Erfassung von Toleranzdaten von 3D-
Geometrien wird vollstandig unterstiitzt.
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Funktionen zur Analyse von Form- und
Lage-Toleranzen sind fester Bestandteil
des SpaceClaim Engineers 2014.

Funktionen, die beispielsweise den di-
rekten Datenimport aus Outlook per Drag
& Drop ermoglichen, oder die Funktiona-
litait gegenuber teilparametrischen Mo-
dellen erhohen, vereinfachen die Arbeit
mit der Software erheblich. SpaceClaim
Engineer 2014 unterstiitzt auch webba-
sierte Modelle, die man in einem Browser
betrachten und damit an PC, Smartpho-
nes oder Tablets bearbeiten kann.

Das Add-in »Dynamics for SpaceClaim:«
des Unternehmens >Algoryx Simula-
tion« ist vollstandig integriert. Dieses
Programm bietet Bewegungsanalysen
fir Mehrkorper-Systeme mit Anschluss-
stiicken unter Berlicksichtigung des Rei-
bungskontaktes an. Dies ermdglicht die
marktfihrende  Berechnungssoftware
»AgX Dynamics«< von Algoryx. Die Funk-
tionen >mechanische Modellierungs, »>in-
teraktive Bewegungssimulation¢, >Aus-
wertung¢ und >Analyse« stehen Uiber eine
zusatzliche Registerkarte zur Verfligung.
Eine Integration von sLuxion Keyshot«
sorgt fiir fotorealistische Simulations-Vi-
deos. Interessenten haben
die Moglichkeit, lber die
SpaceClaim  Homepage
eine Probeversion anzu-
fordern.

www.spaceclaim.com/de

—

SpaceClaim Engineer 2014 unterstiitzt auch webbasierte Modelle und viele Moglich-

keiten zur Zusammenarbeit im Team.
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Ein Rechenprofi fur Kopfarbeiter
Leistungsstarkes fiir Ingenieure

Die Version 18 von Maple enthilt
neue Werkzeuge zur technischen
Analyse und zur noch flexibleren
Entwicklung technischer Anwen-
dungen. Zu den neuen Funktionen
gehoren die Zeitserienanalyse mit
eingebauter Unterstiitzung von
Modellierung und Analyse, Mus-
tererkennung, Vorhersage und Vi-
sualisierung von Daten, die sich
iiber die Zeit &ndern. Weitere Ver-
besserungen gibt es in den Berei-
chen der Signalverarbeitung, der
Entwicklung von Steuerungen und
der Physik.

Nachdem Analysen abgeschlossen sind,
setzen Ingenieure die Software >Maple«
haufig dazu ein, interaktive Rechner zu
erstellen, die Antworten zu spezifischen
Problemen liefern. Dafiir enthdlt Maple 18
eine Reihe von Verbesserungen, um diese
Anwendungen noch schneller und flexib-
ler zu entwickeln. Zu diesen Neuerungen

V==
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Neues Klassensystem
gegen die Teilevielfalt

Endress+Hauser liefert Sensoren, Ge-
rate, Systeme und Dienstleistungen fiir
Fillstand-, Durchfluss-, Druck- und Tem-
peraturmessung sowie Fliissigkeits-
analyse. Um die Teilevielfalt an den vier
verschiedenen Standorten wirksam zu
begrenzen und die Prozesse in Kommu-
nikation, Beschaffung und Konstruktion
zeitsparender zu gestalten, entschied sich
der Schweizer Messtechnik-Anbieter, die
Materialstamm-Datenhaltung standort-
ubergreifend zu vereinheitlichen und ein
neues Klassensystem zu implementieren.
Mit der Unterstiitzung von Simus Systems
und deren Softwaresuite »simus classma-

Vo

Dank seiner Leistungsfahigkeit ist Maple
das ideale Werkzeug fiir Konstrukteure.

gehdren mehr Optionen zur Steuerung
der Darstellung und des Verhaltens in-
teraktiver Komponenten, ein wesentlich
flexibleres Werkzeug zur Erstellung von
Apps und umfangreiche Verbesserungen
bei der Visualisierung. Weitere Merkmale
der Version 18 sind die hohere Leistung
bei vielen Standardberechnungen und
neue Optionen zur Konnektivitat. Maple
gibt den Anwendern so die Moglichkeit,
ein Konzept von der ersten Idee bis zu

te« wurden in einem Mapping-Verfahren
diealten Merkmalsauspragungen gesich-
tet, bewertet und in ein sinnvolles neues
Raster, gemalR der vorher definierten
Klassen und Sachmerkmale, tberfiihrt.
Die Mappingberechnung wurde so flexi-
bel aufgebaut, dass Strukturanderungen
sogar im Nachhinein moglich sind. Nach
der Klassifikation der Daten wurden die-
se dann uber die SAP-Schnittstelle von
simus classmate zuriick in das zentrale
ERP-System gespielt. Durch den Einsatz
von simus classmate kdnnen Material-
stamme schnell und unkompliziert in
ein neues Klassifikationsraster uberfiihrt
werden. Endress+Hauser hat die Ent-
scheidung fiir simus systems bisher nicht
bereut. Ganz im Gegenteil, die tagliche
Arbeit mit simus classmate bestatigt die
hohe Leistungsfahigkeit und ausgereifte
Technologie der Losung. Endress+Hauser
sieht in der einheitlichen Datenhaltung

einen von vielen Baustei-

nen zur standortiibergrei- E' . E
fenden  Synchronisation -
der  Gesamtaktivitdten 2l
des Unternehmens. E

www.simus-systems.com

einer voll funktionsfahigen Anwendung
fiir den Endnutzer zu entwickeln. Maple
18 unterstiitzt jeden einzelnen Schritt auf
diesem Weg mit mehr Analysewerkzeu-
gen zur Entwicklung von Ideen, mehr Op-
tionen zur Visualisierung der Ergebnisse,
neuen Moglichkeiten zur Verkniipfung
mit noch mehr Produkten in lhrer Werk-
zeugkette und flexibleren Werkzeugen,
um Loésungen fir Endanwender schnell
und einfach zu erstellen. Zu den weiteren
Verbesserungen gehdren leistungsfahi-
gere Werkzeuge zum Erstellen kunden-
spezifischer Komponenten, eine hdhere
Leistung, eine wesentlich erweiterte
MapleSim-Toolbox zur Entwicklung von
Steuerungen und Weiterentwicklungen
bei den Modellgeneratoren fiir Simulink

und FMI. Maple und Map- E -.E
L

leSim glanzen zudem mit
starken Werkzeugen zur ==
Optimierung  komplexer

Multidomain-Systeme. E

www.maplesoft.com
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Von der Zeichnung
rasch zum Priifbericht

Mit InspectionXpert OnDemand der
K2D-KeyToData GmbH ist es moglich,
Priifmerkmale wie MaBe und Texte auf
CAD-Zeichnungen digital zu stempeln.
Unterstiitzt werden PDF und TIF Dateien,
auch die Verwendung von gescannten
Konstruktionszeichnungen ist moglich.
Eine Ubertragung der Prifmerkmale in
normierte  Prifberichte,
etwa EMPB oder AS9102
ist moglich. Die Priifbe-
richte kdnnen auch indivi-
duell gestaltet werden.

www.keytodata.de
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Des Treppenbauers guter Freund
Kreissageautomat mit 1A-Technik

Wenn es darum geht,
Treppen-Einzelteile so zu-
zusdgen, dass sie den ver-
langten  Anforderungen
entsprechen, ist hdchste
Prazision verlangt. Das Un-
ternehmen  Rosenhagen
Metallbau setzt diesbeziig-
lich auf die Universalgeh-
rungskreissige >»KKS 463
NA:« von Kaltenbach.

Langst geht es bei der Sage-
technik in der Fertigung nicht
mehr nur um das Trennen von
Materialien. Es geht vielmehr
darum, moderne Technik mit
flexibler Software und Zusatz-
funktionen so zu kombinieren,
dass Einsparpotentiale und
optimale Fertigungsprozesse
entstehen. Dieser Anspruch
deckt sich sowohl mit den
Méoglichkeiten der >KKS 463
NAc« als auch mit der Philoso-
phie bei Rosenhagen.

In der Fertigung in Burgwe-
del niitzt man die umfassen-
den Moglichkeiten an Geh-

rungsschnitten der KKS 463
NA komplett aus, ob die 45
Grad fiir die Zickzack-Ausbil-
dung von Treppen, oder die
Gehrungsschnitte von +30 bis
-30 Grad fiir die verschiedenen
Handlaufe und Gelanderstabe.
Mittels Servomotor wird der
Drehtisch dynamisch positio-
niert und automatisch auf den
vorgewahlten  Schnittwinkel
eingestellt. Interessant dabei:
Der Wechsel von Gehrungs-
winkeln hat keine Auswirkung
auf die Taktzeit, da dieser wah-
rend des Materialvorschubs
beziehungsweise wahrend der
Teileentsorgung erfolgt.
Neben  dem  Sagetisch
schwenkt auch der Vertikal-
spannstock automatisch auf
den vorgewdhlten Gehrungs-
winkel, wodurch kirzeste
Reststiicklangen (< 15 mm)
sowie eine optimale Material-
spannung gewahrleistet wer-
den. AuBerdem entfdllt mit
dieser einzigartigen Technik
der Einsatz von sogenannten
Aluminium Druckstiicken. Die-

se werden je nach Gehrungs-
winkel eingesdgt und miissen
daher in regelmaRigen Ab-
standen ausgetauscht wer-
den. Die KKS 463 NA reduziert
somit die laufenden Kosten
fir VerschleiBteile.

Manuell ist out

Die vollautomische Kreis-
sagemaschine >KKS 463 NA«
I6st den Einsatz der friiheren
manuellen Sagen im Unter-
nehmen ab und punktet auch
stark im Bereich des optimier-
ten Mitarbeitereinsatzes. Die
Automatisierung  verandert
die Kapazititsplanung, was
in der Praxis bedeutet, dass
Mitarbeiter mehr in der End-
montage eingesetzt werden
kénnen; zudem erhoht sie die
Fertigungszeit bei minimierter
Fehlerquote.

Die gesamte Bedienung und
Programmierung der »KKS 463
NA« erfolgt per Touch-Screen.
Bei Rosenhagen wird eine

Die vollautomische Kreissdagemaschine »KKS 463 NA« von Kaltenbach punktet mit einfacher Bedie-
nung und hoher Prazision, wie sie gerade Treppenbauunternehmen benétigen.
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spezielle Software fiir Trep-
penhersteller eingesetzt. Uber
eine spezielle Schnittstelle
werden die Stiicklisten mit al-
len programmierten Geome-
trien und Gehrungen direkt
vom  Treppenkonstruktions-
programm im CSV-Format von
Excel oder tiber DSTV-Dateien
(NC-Dateien, Deutscher Stahl-
bauverband) exportiert.
Prazision und optimaler Ma-
terialeinsatz sind im Treppen-
bau entscheidende Faktoren.
Exakte Schnitte gewahrleis-
ten die notwendige Passform
und Materialpreise fordern
die Vermeidung von Aus-
schuss. Bei Kaltenbach wurden
durch mechanische und soft-
waretechnische Innovationen
die Storkanten minimiert, so-
wie die minimale Reststiick-
lange auf etwa 15 Millimeter
reduziert. Darliber hinaus wird
die optimale Vorschub- und
Schnittgeschwindigkeit vom
Sageprogramm automatisch
berechnet und direkt zur Sage
ubertragen. Das Ergebnis sind
prazise Abschnitte und perfek-
te Gehrungsschnitte.
Aufgrund der Verarbeitung
unterschiedlichster Materiali-
en und Abmessungen wiirdigt
man bei Rosenhagen vor allem
die Flexibilidat der Sageanla-
ge. Die Einstellung samtlicher
Spannstocke sowie der Spann-
driicke erfolgt automatisch
und ohne Bedienereingriff.
Damit das Verpacken und
Montieren einer Treppe nicht
zum Puzzle wird, wartet die
KKS 463 NA mit einem Mar-
kiersystem auf,das die Teile zur
spateren Teileidentifizierung
via Tintenstrahl entsprechend
markiert. Auf diese Weise
werden Fehler
beim Versand E E
und der spate- :r ol

ren Endmonta- EE |

ge vermieden.

www.kaltenbach.com




Ideal in der Folgeverbundtechnik
Schweifdsystem fiir Top-Ergebnisse

Mit dem Schweif3system
»B 5000-NC¢ hat die Otto
Bihler Maschinenfabrik
ein Goodie im Angebot,
das Anwendern im Be-
reich Folgeverbundtech-
nik neue Perspektiven in
ihrer Produktion bietet.

Das System >B 5000-NC«
erlaubt es, individuelle Be-
wegungen - zum Beispiel
die SchlieBbewegung der
Schweil3elektrode von Kon-
taktschweillgeraten — unab-
hangig von Pressenhub und
Pressengeschwindigkeit zu re-
alisieren. Dadurch erzielen An-
wender schnellere Prozessge-
schwindigkeiten, vereinfachen
die Peripherie und erh6hen die
Fertigungsqualitat.

Daneben lassen sich mit
der »B 5000-NC« Prozesse aus
den engen Platzverhiltnis-
sen in der Presse nach aulRen
verlagern, wodurch weniger

Das SchweiRsystem »B 5000-
NC« punktet mit Komfort.

Das Kontaktschweigerat »Quickchange« mit NC-A
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nsteuerung ist in der Lage, Bewegungen unab-

héngig vom Pressenhub auszufiihren und arbeitet mit der »B 5000 NC< zusammen.

Werkzeuglange bendtigt und
wertvoller Platz eingespart
wird. Die B 5000-NC vereint
dazu die Starken von zwei leis-
tungsstarken Produkten: Zum
einen der bewdhrten Schweil3-
steuerung »B 5000¢, mit der
sich die SchweilRparameter
verschiedenster Aufgaben op-
timal einstellen, anpassen und
Uberwachen lassen sowie zum
anderen der hochflexiblen
Maschinen- und Prozesssteu-
erung »>VariControl VC 1. Diese
bietet maximalen Freiraum
bei der Programmierung von
NC-Achsen wie zum Beispiel
fiir SchweilRzangenbetatigun-
gen, Umformbewegungen
oder Materialvorschiibe.

Keine Abhingigkeit

Beim Einsatz von NC-An-
steuerungen fiir Kontakt-
schweillgerdte lassen sich
die Kurvenprofile einfach in
der Steuerungsplattform pro-
grammieren. Somit ist deren
Einsatz nicht mehr von einem
Fremdantrieb abhangig, son-
dern kann stand-alone be-

trieben werden - entweder
synchron mittels eines Geber-
systems oder asynchron zur
Hauptanlage.

Fur asynchronen Betrieb gilt:
Fiir den Start des Profils ist
nur ein Signal erforderlich und
die Zyklusdauer entspricht
immer der programmierten
Bewegung. So ist der gesam-
te SchweiBzyklusablauf im-
mer gleich und unabhangig
von der Geschwindigkeit der
Hauptanlage.

Das Standardsystem B
5000-NC¢ ist ausgelegt fir
den Simultanbetrieb von bis
zu zwei SchweiBpositionen.
In der Erweiterungsstufe sind
maximal acht SchweilRinver-
ter (bis Trafoleistung 250 kVA)
moglich. Das System lasst sich
fir zusatzliche NC-Ansteue-
rungen und Prozessmodule in
beliebiger Zahl erweitern.

Rasch zum ersten Teil

Mit der B 5000-NC vermei-
den Anwender Schnittstel-
lenproblematiken, verringern
Aufwand, Zeit und Kosten bei

der Planung von Automatisie-
rungsaufgaben und profitieren
von schneller Inbetriebnahme.
Denn Bihler bietet alles aus
einer Hand — vom kompletten
SchweilRequipment mit flexi-
blen Kontaktschweilgeraten
mit Geschwindigkeiten bis
600 Schweiungen pro Minu-
te bis hin zu leistungsstarken
Trafos.

Das modulare Konzept er-
moglicht  darliber  hinaus,
jederzeit nachtraglich Veran-
derungen sowie individuelle
Erweiterungen vorzunehmen.
Dadurch reagieren Anwender
bei neuen Bearbeitungsaufga-
ben flexibel und halten ihren
Investitionsaufwand uber-
schaubar.

Mit dem breitgefacherten
Portfolio an Bihler-Hochleis-
tungs-Prozessmodulen stehen
zudem samtliche Applikatio-
nen der Fertigungs- und Mon-

tagetechnik E’i’l—m
-

rund um die

Blechumfor-
flgung. k

mung zur Ver-
www.bihler.de
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Kempact RA
Wechseln Sie zum
neuen Mal3stab
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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

Ein Spezialist fiir
feste Kraftwerksrohre

Fir moderne Kraftwerke werden zu-
nehmend Rohrleitungen aus warmfesten
und hochwarmfesten Stahlen sowie mit
kleinen Biegeradien eingesetzt. Fir die
Umformung der Rohre werden besonders
robuste Anlagen bendétigt. Speziell fur
diese Anforderungen fertigt Schwarze-
Robitec seine Druckbiegemaschinen, wie
etwa die Doppelkopf-Druckbiegemaschi-
ne >CNC 100 DB Twin«. Dank ihrer stabi-
len Konstruktion und ihrer verstarkten
Biegekopfe ist die Maschine in der Lage,
die verwendeten hochfesten Werkstoffe
miihelos kalt zu verformen. Auch Biege-
radien von 1xD und weniger fertigt sie

Damit der Trager rasch
zur Baustelle kommt

Ein hoher Durchsatz bei der Bearbei-
tung von Profilen und die Moglichkeit,
neben dem Bohren auch zu Frasen, sind
die Features der »HD-X 1218« von Vernet
Behringer. Sie ist eine CNC-gesteuerte
Portal-Bohranlage mit drei Bohrspindeln,
die jeweils um eine X-Achse mit 500 mm
Fahrweg erweitert sind. Die innovative X-
Achse erlaubt es, einen Trager uber eine
Lange von 500 mm komplett fertig zu
bohren, ohne ihn fiir jede Bohrung um-

prozesssicher. Die Doppelkopf-Druckbie-
gemaschine CNC 100 DB Twin ist zudem
so konstruiert, dass sie auch Rohrschlan-
gen mit besonders groRen Abmessungen
herstellt, ohne dass diese nach jedem Bo-
gen gewendet werden miissen. Erreicht
wird dies durch den wechselseitigen Ein-
satz der beiden Biegekopfe. Sie biegen
das Rohr abwechselnd in jeweils unter-
schiedlicher Richtung. Dabei bleibt die
Rohrschlange auf der Biegeplattform lie-
gen und wird bei Bedarf durch gesteuerte
Mitnehmer in der Platt- .

form unterstiitzt. Dieses E :E
Zusammenspiel sorgt fiir
eine schnelle und wirt-
schaftliche Fertigung.

www.schwarze-robitec.com

spannen zu missen. Wird nicht umge-
spannt, erreicht die Maschine eine Tole-
ranz von * 0,1 mm liber 500 mm Lange.
Alle Achsen werden mittels Servoantrieb
uber eine Kugelrollspindel positioniert.
Die Moglichkeit, Langlécher und Kontu-
ren zu frasen, erspart eventuelle nachge-
lagerte Arbeitsschritte. Markieren mittels
»V-Scoring« erlaubt es, liber die Ubliche
Zahlen-Buchstaben-Kombination hinaus
Zeichen einzuritzen. Damit lassen sich die
Positionen der Trager auf den Baustellen
noch praziser zuweisen. Generell eignet
sich die Portalbohranlage mit angeglie-
derter Gehrungsbandsdge zum Bohren,
Gewindeschneiden und Ankdérnen von
Tragern und Profilen. Der stabile Aufbau
ermoglicht exakte Bewegungen mit ho-
hen Vorschub- und Arbeitsgeschwindig-
keiten. Lineare Bewegungen von bis zu
20 Metern pro Minute kénnen gefahren
werden. Jede Bohreinheit enthalt einen
automatischen Werk-
zeugwechsler fiir fiinf
Werkzeuge, deren Zugriff
Uber die Steuerung gere-
gelt wird.

www.behringer.net
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Nachbearbeitung war gestern
Ohne Hexerei zum Top-Zuschnitt

Mit dem Hochleistungs-Kreis-
sigeautomat Kastogripspeed C 10
sagt KTR Kunststofftechnik Roden-
berg reproduzierbar genau Voll-
material- und Rohrabschnitte, die
keine aufwindige mechanische
Nachbearbeitung erfordern und
sofort weiterverarbeitet werden
konnen.

Die KTR Kunststofftechnik Rodenberg
GmbH ist Spezialist fiir die Verarbeitung
von verschiedenen Werkstoffen wie Elas-
tomeren, Kunststoffen, Polyurethane
sowie Bau-, Edel- und Werkzeugstdhlen.
Die verarbeiteten Materialen werden oft
kombiniert und zum Beispiel durch Um-
spritzen oder Vulkanisieren miteinan-
der verbunden. KTR verfiigt liber einen
eigenen Werkzeug- und Formenbau mit
einem modernen und leistungsfahigen
Maschinenpark.

Um die unzahligen Einzel- und Serien-
auftrage termingerecht und zuverlassig
abwickeln zu konnen, setzt KTR unter an-
derem auf eine gut ausgestattete Vorfer-
tigung durch Sagen. Als das Unternehmen
mit der Fertigung von Basisrohren und
Vollrundmaterial sowie speziellen Kunst-
stoff- oder Gummi-Ummantelungen be-
stehenden Wellen begann, ergaben sich
auftragsbezogen zusatzliche Chargen, fiir
die erst Sagekapazitaten zu schaffen war.
Deshalb suchte KTR nach einer effizienten
Méglichkeit, sowohl Rohre als auch Voll-

rundmaterial auftragsflexibel und werk-
stoffuniversell vollautomatisch und hoch
produktiv sagen zu kénnen.

Gleichzeitig wurde die Zusatzforderung
gestellt, die Rohr- und Vollmaterialab-
schnitte mit engen Toleranzen reprodu-
zierbar so prazise zu sagen, dass die bishe-
rige Nacharbeit einzusparen ist. Aufgrund
der Erfahrungen mit der Leistungsfahig-
keit, der Zuverlassigkeit und dem Service,
wurde bei Kasto angefragt. Nach Analyse
der anstehenden Sagebearbeitungen fiel
die Wahl auf den Kreissageautomat >Kas-
togripspeed C 10

Die optimale Wahl

Dabei handelt es sich um einen Sageau-
tomat mit Vorschubzangensystem, der
aus einem Schragmagazin kontinuierlich
mit Rohstangen versorgt wird. Der Kreis-
sageautomat ist mit einer Abfuhrsortie-
rung durch Querschieber und mit einem
Plattenband-Fordersystem ausgeriistet.
Die Abschnitte gelangen zunachst auf das
Plattenband und werden hintereinander
in Linie aus dem Sagebereich geférdert.
Die Abschnittsortierung selbst geschieht
liber die Querschiebersysteme mit jeweils
2 x 3 Einzelschiebern.

Uber die Touch Screen-Steuerung >Kasto
EasyControl« ldsst sich eine groBe Anzahl
an abzuarbeitenden Auftragen inklusi-
ve der zugehorigen Material- und Auf-
tragsdaten eingeben und bedarfsweise

abrufen. Der Hochleistungs-Kreissageau-
tomat Kastogripspeed C 10 ist fir einen
Durchmesserbereich bis 100 Millimeter
konzipiert und arbeitet mit Hartmetallsa-
geblattern. Diese sind universell einsetz-
bar und weisen durch die Schneideinsatze
aus Cermet im Vergleich zu HSS-Sage-
bldttern sehr hohe Standzeiten auf.

Die Bediener haben die Aufgabe, per
Kran das Material auf einen Vorlagerplatz
abzulegen, gemaR Auftrag das Programm
abzurufen, die Abschnittsortierung in bis
zu zwei Gitterboxen oder Europaletten
mit Rahmen zu organisieren, und den
Startknopf zu driicken. Das Schragmaga-
zin nimmt Stangen und Rohre in Ldngen
von 1500 und bis 6 0coo Millimetern im
Durchmesserbereich 15 bis 100 Millimeter
auf. Vereinzelt und zugefiihrt iiber Lade-
scheiben gelangen die Rohre und Stangen
dannin den Sagebereich und werden dort
je nach Auftrag teilweise oder komplett
aufgesagt.

Nach dem Absédgen des Anschnitts wird
der Abfall liber das Plattenband in einen
Schrottbehalter gefordert. Dasselbe gilt
fir das Reststiick. Die kiirzeste Reststiick-
lange betragt 65 Millimeter. Der maxima-
le Vorschub betragt im Einzelschritt 500

Millimeter, jedoch kénnen E E

in Folgeschritten auch Ab-
schnittlangen bis 10000 E:ﬁ’ A

Millimeter programmiert

werden.

Punkten mit der »Kastogripspeed C10«< von Kasto: Dank der hohen Prozesssicherheit sowie des exakt rechtwinkligen und magenau-
en Zuschnitts kann das Unternehmen KTR dauerhaft auf die zeitraubende und damit teure Nachbearbeitung der Teile verzichten.
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MNachreiner GmbH
Egert &
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Telefon: 07433.90977-0
Telefax: 074330097777

info@nachreinerwerkzeuge.de
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www.nachreinerwerkzeuge de

RFID-Technik fiir den
Stator-Spezialisten

Beim Tief- und Profilschleifen
von Statoren sind Prazision, Wirt-
schaftlichkeit und Prozesssicher-
heit wichtige Aspekte. Um die Pra-
zision zu erhohen, ist es deshalb
wichtig, die Steifigkeit, das Damp-
fungsverhalten und die Fithrungs-
genauigkeit in den Fokus des Ma-
schinenkonzeptes zu stellen. Die
Macro-SK der Firma Peter Wolters
ist ein ideales Beispiel fiir derarti-
ge Maschinenkonzepte und zeigt,
welche Gestaltungsmerkmale mo-
derne Tief- und Profilschleifma-
schinen heute in sich vereinigen.

Die Macro-SK ist eine spezielle Maschi-
ne,um Statoren fiir die Hydraulikindustrie
zu schleifen. Das System umfasst, neben
der eigentlichen Schleifmaschine, eine
Spannstation, die es ermdglicht, Statoren
parallel zum Schleifen auszurichten und

zu spannen. Die parallele Vorbereitung
der nachsten Ladung ist ein zentraler
Punkt, um die Wirtschaftlichkeit der Sys-
teme zu erh6hen. Eine manuelle Wechse-
leinrichtung, vor der Maschine angebaut,
erlaubt es, Vorrichtungen schnell und er-
gonomisch zu tauschen.

Die Statoren werden in einer Vorrich-
tung ausgerichtet und gespannt. Die Be-
arbeitung erfolgt im Batch, das heif3t, in
einer Aufspannung befinden sich meh-
rere Statoren, die in einem Arbeitsgang
geschliffen werden. Die Macro-SK ver-
fligt tiber zwei vertikale Spindelarme, die
beim Schleifen in den Werkstlickstapel
eintauchen. Dieser Aufbau gewahrleistet
eine optimale Kuhlschmiermittelzufuhr,
hochste Fuhrungsgenauigkeit und er-
laubt eine kompaktere Bauweise mit klei-
ner Aufstellfliche. Die maximale Dreh-
zahl der Spindeln betrdgt 16 ooo™.

Zur Erhéhung der Prozesssicherheit ver-
fligt die Macro-SK liber ein RFID-basiertes

Zur Erhohung der Prozesssicherheit verfiigt die Macro-SK iiber ein RFID-basiertes Sys-
tem, um die unterschiedlichen Vorrichtungen und Werkstiicke zu erkennen.
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Mit der Macro-SK hat die Peter Wolters GmbH eine spezielle Maschine im Angebot, die Statoren prazise und wirtschaftlich schleift.
Alle linearen Bewegungen werden vom Schleifkopf ausgefiihrt, ohne dass ein ausladender Tisch bewegt werden muss.

System, um die unterschiedlichen Vor-
richtungen und Werkstiicke zu erkennen.
Jede Vorrichtung besitzt einen integ-
rierten RFID-Chip, der vorrichtungs- und
werkstilickspezifische Daten speichert.
Dieser Datenblock enthdlt zum Beispiel
die NC-Programmnummer, vorrichtungs-
spezifische Korrekturen und die genaue
Werkstiickbezeichnung.

Start wie von Geisterhand

Wird die Vorrichtung liber die manuelle
Wechseleinrichtung in die Maschine bela-
den, startet automatisch das zugehorige
NC-Programm und die entsprechenden
Achskorrekturen werden fiir diese Vor-
richtung der Steuerung zugewiesen. Ein
wichtiger Schritt, um Fehler bei der Bedie-
nung der Maschine zu eliminieren.

Wie die gesamte Maschinenreihe, ver-
fligt auch die Macro-SK iiber das innovati-
ve MWH-Konzept (Moving-Wheel-Head).
Bei diesem Maschinenaufbau sind die
Fiithrungen der Langsachse in platzspa-
render Weise hinter dem Maschinenbett
Ubereinander angeordnet. Alle linearen
Bewegungen beim Positionieren und
Schleifen werden vom Schleifkopf aus-
gefiihrt, ohne dass ein ausladender Tisch

bewegt werden muss. Die Spindeln der
Maschinen sind durchgdngig mit wasser-
gekuhlten Spindelmotoren ausgeriistet.

Intelligente Systeme zur Prozesskontrol-
le sind heutzutage wichtiger denn je, um
die Betriebssicherheit und die Effizienz
der Schleifprozesse kontinuierlich zu ver-
bessern. Bei Bedarf kann die Macro-Ma-
schinenreihe mit intelligenter Sensorik,
wie etwa Auswucht- und Koérperschallsys-
temen, ausgeriistet werden. Mit dem Kor-
perschallsystem werden Abrichtprozesse
hochgenau gesteuert und der Verschleil
der Schleifscheiben minimiert. Weiterhin
konnen durch Kérperschallunterstiitzung
Einrichtarbeiten automatisiert und ver-
kiirzt werden.

Die Macro-SK verfligt tiber zusatzliche
Korperschallsensoren, um den Korper-
schall direkt an der Vorrichtung aufzu-
nehmen. Dieses Verfahren ermoglicht,
den Schleifprozess exakt zu liberwachen
und reduziert den Zeitaufwand fiir das
Einrichten neuer Werkstiicke erheblich.

Weiterhin konnen die Maschinen der
Macro-Baureihe mit dem bei Peter Wol-
ters  entwickelten  Datacare-System
verbunden werden. Datacare zeichnet
Prozessdaten auf, verkniipft diese mit
Metadaten und hilft bei der statistischen
Auswertung der anfallenden Prozessda-

ten. In Datacare werden dafiir die Mess-
werte unterschiedlicher Sensoren mit
angepassten Abtastintervallen aufge-
zeichnet. So werden zum Beispiel Dreh-
zahlen und Drehmomente der Schleif-
maschine im Millisekunden-Zeitraster
abgelegt, die Temperaturen und Durch-
flussmengen hingegen im Sekundenras-
ter. Um diese Performance in allen An-
wendungsfallen garantieren zu kénnen,
wird flr das System >Datacare« jede Ma-
schine mit einem eigenen dedizierten PC
versehen.

Metadaten ermoglichen es, dass zu je-
dem prozessierten Auftrag Informationen
uiber das Werkzeug oder die bearbeiteten
Werkstiicke hinterlegt werden koénnen.
Diese Metadaten kénnen auch von nach-
geschalteten Messgeraten stammen und
somit die Prozessergebnisse hinsicht-
lich der erzielten Werkstiickqualitdt wie
Dickentoleranz, Oberflichengiite und
Formtoleranz in das System einbringen.
Datacare hilft somit Qualitat zu sichern
und zu dokumentieren, E
Prozesse besser zu verste- =
hen und unterstiitzt die ik
kontinuierliche  Prozess-
verbesserung. E

www.peter-wolters.com
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Mehr Dampfung fiir
mehr Standzeit

Die Dampfungseigenschaften von Stahl
liegen im Vergleich zu Kohlestofffaser-
verstarktem Kunststoff (CFK) deutlich
hoher. Eine Schleifscheibe, die bei einer

gewissen Frequenz eine so genannte >Ei-
gendynamik« erzeugt, wiirde bei einem
Tragerkorper aus Stahl mehr als acht Mal
langer in Schwingung bleiben und dar-
Uber hinaus zum Aufschaukeln neigen.
Dies ist natiirlich nicht zuletzt der Ober-
flachenqualitat des Werkstiicks sowie der
Standzeit der Schleifscheibe abtraglich.

Mit dem neuen schwingungsdampfen-
den Tragersystem »V-Silent« des Unter-
nehmens Lach Diamant ist dies vollig
anders. In diesem innovativen Produkt
ist es dem Pionier aus Hanau gelungen,
die negative Eigendynamik von Stahl zu
umgehen und die entstehenden Schwin-
gungen zu dampfen. Dank der schwin-
gungsdampfenden Eigenschaften von
»V-Silent« wird der Scheibenverschleil
deutlich reduziert und somit eine bes-
sere Standzeit erzielt. Da es sich um ein
dampfendes System handelt, verandern
sich auch die Eingriffsbedingungen beim
Abrichten. Die Zustellung wird kleiner
und das Abrichtintervall steigt. Die gefor-
derten Rauhwirktiefen kénnen mit klei-
neren KorngrofRen erreicht werden. Das
V-Silent-Tragersystem schafft die Voraus-
setzung zu weiterer Leistungssteigerung
und Kostenreduzierung. Der Diamant-
und CBN-Werkzeughersteller aus Hanau
sieht maximale Erfolge insbesondere
bei grolRkalibrigen Schleifscheiben auf
Flach- und Rundschleifmaschinen beim

Schleifen  hochlegierter .
geharteter Bauteile, wie El’ir E
und von Hartmetall- so- E

wie Keramik-Werkstoffen.

Kurbel- und Nockenwellen
www.lach-diamant.de

Der schnelle Weg zur Prazision
Bis zu 60 Prozent rascher schleifen

Okamoto Flachschleifmaschinen
aus der ACC-Serie sind am Markt
bewidhrt und erfolgreich. Im Be-
reich mittlerer Grofle stellen die
Maschinenbauer verschiedene Mo-
delle zur Verfiigung, mit denen in
den unterschiedlichsten Applika-
tionen hochpriazise und deutlich
schneller geschliffen werden kann
als mit herkémmlichen Schleifma-
schinen aus dem Marktumfeld. Ein
Beispiel ist die ACC 52 SA mit Kreuz-
tisch.

Mit der Einfiihrung des ACC-Maschi-
nenkonzepts sorgte Okamoto in den ver-
gangenen Jahren fiir Leistungsspriinge
beim Flach- und Profilschleifen. Anwen-
der in verschiedensten Industriebran-
chen konnen laut Okamoto seither um
bis zu 60 Prozent schneller schleifen als
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Die ACC-SA 52 ldsst sich optimal an die
speziellen Kundenbediirfnisse anpassen.

zuvor — und dies bei allerhochster Prazi-
sion. Die ACC 52 SA hat einen Schleifweg
von 500 mm in der Langsachse sowie ei-
nen Querweg von 200 mm. Damit ist sie
im Produktportfolio dem Werkzeug- und
Vorrichtungsbau sowie der Kleinserien-
produktion zugeordnet. Eine reichhalti-
ge Grundausstattung und die einfache
Handhabung zeichnen die Baureihe aus.
Verstarkte Maschinenkonstruktionsele-
mente ermoglichen, dass die grofRziigig

dimensionierten Fiihrungen in der Verti-
kalachse grolRe Schleifkrafte aufnehmen
und beste Wiederholgenauigkeiten ga-
rantieren konnen. Die stabile Ausfiihrung
des Spindelkopfes und das Fiihrungsprin-
zip mit Doppel-V-Fiihrung in der Langs-
und Querachse sind Grundlagen fiir dau-
erhafte Prazision. Jede Flihrungsbahn hat
20 handgeschabte Punkte, das sind 50
Prozent der gesamten Flache fiir optimale
Genauigkeit. Die Flach- und Profilschleif-
maschine ACC 52 SA verfiigt liber einen
hydraulischen Tischantrieb mit Positions-
erkennung, wobei alle Punkte angefahren
und per Tastendruck bestdtigt werden.
Alle Schleifzyklen laufen
automatisch ab, und das E E
automatische Abrichten
Uberkopf ist als Sonder-
modul erhaltlich.

www.okamoto-europe.de




Geeignet fiir Mehrfachdrallnuten
Schleifsoftware der besonderen Art

Die zunehmenden Herausforde-
rungen beim Schleifen von Boh-
retn und  Langlochfrasern mit
komplexer Geometrie werden von
der neuen Ausgabe des Numroto-
Werkzeugschleifsoftwarepakets
gemeistert.

Numroto gilt in der Werkzeugschleif-
branche als eine der besten und vielsei-
tigsten CNC-Softwarelésungen. Sie wur-
de 1987 von NUM eingefiihrt und seither
stetig weiterentwickelt. Die Software
wird mit dem leistungsfahigen CNC-Sys-
tem >Flexium+< von NUM betrieben, das
signifikante Vorteile bietet. Dazu gehéren
die Verwendung von Sub-Nano-Interpo-
lation, um hochwertige Oberflichen zu
gewahrleisten. Flexium+ unterstiitzt alle
Sicherheitsfunktionen, die bei heutigen
Hochleistungsmaschinen erforderlich
sind und lasst sich mit denselben Dual-
Touch-Gesten wie moderne Smartphones
bedienen.

Viele Hochleistungslanglochfraser, die
heute von Herstellern von Prazisionsan-
wendungen im Bereich der spanenden
Bearbeitung verwendet werden sind
Mehrfachdrallwerkzeuge. Die kostenef-
fiziente Herstellung derartiger Werkzeu-
ge ist ein anspruchsvoller Vorgang. Um
beispielsweise Vibrationen vorzubeugen,
ist jede Schneidkante des Werkzeugs
in einem anderen Winkel gedreht. Bei
Konstruktionen mit Differenzialdrall an-
dert sich der Drehwinkel der einzelnen

Ausserst komplexe Verlaufsberechnun-
gen sind fiir Numroto nichts Besonderes.

Schneidkanten auch noch lber die Linge
des Werkzeugs. Dariiber hinaus kann die
Breite des Nutbereichs bei diesen Werk-
zeugen betrachtlich variieren. Daher ist
eine genaue Positionierung der Schleif-
scheibe erforderlich, um zu gewabhrleis-
ten, dass die Stegbreite auf der Riickseite
des Zahns richtig geschliffen wird.

Die aktuellste Version der Numroto-
Software nutzt die Rechengeschwindig-
keit und -fahigkeiten moderner PCs aus
und ist dadurch in der Lage, dusserst kom-
plexe Verlaufsberechnungen durchzufiih-
ren, die zur Erstellung anspruchsvoller
Nuten erforderlich sind. Dadurch, dass der
Kernverlauf jeder Nut individuell festge-
legt werden kann, konnen Werkzeugkon-
strukteure potenzielle Unwuchten durch
unregelmassigen Drall oder asymmetri-
sche Schneidkanten ausgleichen.

Dariiber hinaus ermoglicht es die Soft-
ware, dass der Eingangspunkt der Schleif-

scheibe dem Eckradius der Schneidkante
folgen kann. Dies ermdglicht das Schlei-
fen eines festgelegten Spanwinkels bei
komplexen Korperformen und Schneid-
kanten.

In  Zusammenarbeit mit fihrenden
Werkzeugmaschinenherstellern und
Werkzeugschleifunternehmen hat NUM
die Formfrasefunktion von Numroto so
weiterentwickelt, dass Anwender nun ei-
nen Formfraser als angetriebenes Werk-
zeug oder als unabhangigen Profileinsatz
definieren kénnen. Halterungen mit ver-
I6teten oder verklebten Einsatzen konnen
weiterhin als angetriebene Werkzeuge
festgelegt werden.

Die neue Profileinsatzfunktion erleich-
tert die Programmierung neuer CNC-
Werkzeugschleifmaschinentypen, die
gerade auf den Markt kommen. Nach der
Auswabhl des Profileinsatzformfrasers ge-
langt der Anwender zu einem Menii, in
dem er festlegen kann, ob das zu schlei-
fende Werkstiick von einer festen oder
verstellbaren Zwinge oder von Klemm-
platten gehalten wird.

Die Software unterstiitzt verschiedene
Aufspannplattenkonfigurationen, damit
derEinsatzin allen drei Ebenen ausgerich-
tet werden kann. Zudem werden 3-D-Mo-
delle fur das Klemmsys-
tem unterstitzt, sodass es
bei 3-D-Simulationen auf
Kollisionen uberpriift wer-
den kann.

Ofy

www.humroto.com
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Technik zum sicheren Abheben
Die Kunst der Datenhandhabung

Ein modernes Flugzeug ist eine hochkomplexe Maschine. Vom fehlerfreien Funktionieren der Komponenten
hingen die Sicherheit der Passagiere wie auch die Wirtschaftlichkeit einer Airline ab. Basis dafiir ist modernste
Technik. Das Teile-Spektrum ist gro, die Kundenwiinsche extrem individuell und Uberholungs- und Repara-
turarbeiten sind schwer voraussehbar. Ausbauféhige Systeme und maximale Datendurchgingigkeit sind dafiir
unabdingbare Voraussetzungen — mit Camtech und Zoller hat Lufthansa-Technik hier die richtigen Partner.

In der mechanischen Fertigung des Ge-
schaftsbereichs >VIP-, Geschafts- und Re-
gierungsflugzeuge« der Lufthansa steht
neben der Sicherheit ein duRerst hoher
Qualitatsanspruch im Vordergrund. Die
individuellen Anforderungen beinhalten
die Produktion qualitativ hochwertiger
Komponenten. Dafiir steht ein Werkzeug-
pool von rund 2000 unterschiedlichen
Komplettwerkzeugen zur Verfiigung. Die
aufwandigen NC-Programme der kom-
plexen Geometrien werden mit dem
CAM-System >Edgecam¢« programmiert.
Damit werden sowohl prismatische Teile
als auch Freiformflachen gefrast.

Im Laufe der Jahre kamen neue Anfor-
derungen hinzu, welche eine immer gro-
RBere Vielfalt an Werkzeugdaten mit sich
brachten. Verteilt auf mehrere Daten-
banken entstand eine redundante Daten-
haltung, die zu zunehmender Ineffizienz
flihrte und mégliche Fehlerquellen durch
mehrfache manuelle Dateneingabe bein-
haltete. Vor diesem Hintergrund und an-

rungen an die Flexibilitat stellt.
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lasslich der Anschaffung eines hochmo-
dernen Maschinenparks wurde auch in
High-Tech Peripherie investiert. Ziel war
es nicht nur, die Prozesssicherheit zu er-
hohen, sondern vor allem, maximale Fle-
xibilitat fur Marktveranderungen zu ge-
wahrleisten. Bis zu diesem Zeitpunkt war
nur ein manuelles Einstellgerat im Einsatz
gewesen und die Werkzeugdaten wurden
von Hand in die Maschine eingegeben.

Einstieg in die Zukunft

Seit 2007 ist das CNC-gesteuerte Ein-
stell- und Messgerat »venturion 450« von
Zoller im Einsatz. Entscheidend fiir diese
Anschaffung waren die Ausbaufahigkeit
dieses Modells sowie die Anbindung an
die CNC-Maschinen. Neben der Perspek-
tive, damit eine systemiibergeordnete
Werkzeugdatenbank einzufiihren, spra-
chen auch viele Details in der Anwendung
fiir Zoller. Die grafische Benutzerfiihrung

germnantings. ...z

ameweERdRE R

Lufthansa Technik umfasst sechs Geschiftsfelder- eines davon ist der Bereich »VIP Services¢, dessen Produktion hochste Anforde-

bei der sonst miihsamen Einstellung von
Feinbohrwerkzeugen zum Beispiel, oder
dass der Bediener die Schneide perfekt
mit der Lupe ansehen kann.

Das Grundgerat wurde liber die Jah-
re sukzessive ausgebaut und >Tool Ma-
nagements Solutions< eingefiihrt. Die
Verantwortlichen wollten die Datenbank
von Zoller als fiihrendes System. Wenn
ein neues Werkzeug eingerichtet wird,
soll es in der Zoller-Tool-Management-
Datenbank angelegt werden, damit der
Name, sowie die Bezeichnung und die T-
Nummer nur einmal erfasst werden. So
wird das Werkzeug uber den gesamten
Prozess von allen Mitarbeitern einheitlich
verwendet und durchgangig gefunden.

Bereits 2011 entwickelte das Unterneh-
men Camtech die Schnittstelle von Edge-
cam zur Zoller-Datenbank. 2013 verkn(ipf-
te man nun das Edgecam-CAM-System,
die Werkzeugspeicher der CNC-Maschi-
nen und das Zoller-Einstell- und Messge-
rat Uber die Zoller-Datenbank. So wurde




bt

Die Datendurchgangigkeit vom CAM-System bis zur Maschine ermdglicht die pro-
blemlose Fertigung anspruchsvoller Teile fiir individuelle Kundenwiinsche.

Datendurchgangigkeit vom CAM-System
bis zur Maschine sichergestellt. In den
TMS Tool-Management-Solutions sind
alle Daten angelegt und das CAM-System
greift darauf zu. Die Messvorschriften
sind in der Datenbank direkt dem Werk-
zeug hinterlegt und stehen am Messgerat
zur Verfiigung. Auf Knopfdruck wird fach-
gerecht gemessen, woraufhin die Werk-
zeugdaten an die Maschine libertragen
werden. Somit entfallen samtliche Fehler-
quellen, wie sie durch manuelle Eingabe
entstehen konnen.

Datendrehscheibe

Die Werkzeugdaten werden jetzt ge-
maRk DIN 4000 in der Zoller TMS-Daten-
bank als fiihrende Datenbank eingepflegt
und stehen somit im CAM-System Edge-
cam als exakte, reale Hullkontur zur Ver-
fligung. Das System programmiert mit
realen Daten und gibt die Daten derjeni-
gen Werkzeuge aus, mit denen es auch
simuliert hat. An der Maschine kénnen
diese dann ebenfalls so zusammenge-
setzt werden, wie simuliert wurde. Gera-

CNC-gesteuertes Einstell- und Messgerat
»venturion 450« von Zoller.

de bei komplexen Bearbeitungsverfahren
ist es wichtig, die realen Werkzeugdaten
fiir die Programmierung zur Verfligung zu
haben, um Crashs zu vermeiden — zudem
wird so enorm viel Zeit gespart.

Bereits nach den ersten sechs Monaten
seit der Einfiihrung ist die Fehlerquo-
te spiirbar zuriickgegangen, denn die
Mitarbeiter werden bei der Suche von
moglichen Werkzeugen fir die individu-
ellen Kundenwiinsche bestmoglich un-
terstiitzt. Die Einsparung kann allerdings
nicht wie in einer Serienfertigung bezif-
fert werden. Deutlich ins Gewicht fallt je-
doch die Einsparung der Werkzeugsuche.

Ein groBer Vorteil ist natiirlich auch die
Flexibilitat der Mitarbeiter beim wech-
selnden Einsatz an den NC-Maschinen.
Jeder ladt einfach sein NC-Programm
an der Maschine, die Werkzeuge sind
enthalten und tragen eine einheitliche
Bezeichnung. Jeder findet sich Uberall
zurecht, es muss allenfalls gelegentlich
ein Werkzeug nachgeriistet werden. Ein
Werkzeugdatensatz gilt fiir alle Maschi-
nen. Wenn in Edgecam ein Programm
geschrieben wird, dann gilt das ebenfalls
fiir alle Maschinen — es muss nur der pas-
sende Postprozessor gewahlt und das
NC-Programm an die Maschine gesendet
werden. Ein groRer Pluspunkt bei Edge-
cam ist das einfache, nachtragliche Wech-
seln von bereits programmierten Teilen
auf andere Maschinen.

Lufthansa-Technik hat mit der Einfiih-
rung dieser Systeme eine Moglichkeit ge-
schaffen aktiv auf den externen Markt zu
gehen und ist dadurch unabhangig von
eigenen Bauteilen. Damit
kann flexibel reagiert wer- E' E
den, was die Kunden auch
in Zukunft sicher abheben =i
l4Rt. [=]y

www.zoller.info
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Dimensionsermittlung auf fixe Art
Rasch und ohne Taster zum Maf}

Traktorenhersteller ge-
ben selten Informationen
zu ihren Produkten heraus,
geschweige denn 3D-Mo-
delle. Fiir die Entwicklung
und Herstellung von Aus-
riistungen und Zubehor
sind solche Modelle jedoch
unerldsslich. Das Unterneh-
men MX muss daher selbst
3D-Messungen vornehmen,
fiir die Losungen von Crea-
form zum Einsatz kommen.

Bis vor kurzem verwendete
MX fiir das Vermessen eines
Traktors sogenannte Messar-
me. Dieses Verfahren nahm je-
doch viel Zeit in Anspruch und
war mit hohen Arbeitskosten
verbunden. Dariiber hinaus
mussten die Messarme wah-
rend der Messung haufig neu
positioniert sowie in einer

Revolution in der
Langenmessung

Die Absolute Multiline-Tech-
nologie der Etalon AG wird
zur Prazisionsmessung von
Langen bis zu 20 Meter einge-
setzt. Das weltweit einmalige
Messverfahren kombiniert die
Vorteile eines Interferometers
mit denen absolut messender
Systeme. Im Gegensatz zu kon-
ventionellen Interferometern
kann der Laserstrahl jederzeit
unterbrochen werden, ohne
dass ein Genauigkeitsverlust
eintritt. Dank dieser weltweit
einzigartigen  Systemeigen-
schaften bringt die patentierte
Technologie die messtechni-
sche Automation im Ferti-
gungsbereich auf ein neues
Level: Integriert in eine groRe
Werkzeugmaschine kann da-
mit kontinuierlich die Kalibrie-
rung der Maschine tiberwacht
und bei Bedarf Kompensati-
onsmaflnahmen  eingeleitet
werden, um die MaRhaltigkeit

S —

Technik von Creaform erlaubt rasches Vermessen von Traktoren.

stabilen Umgebung kalibriert
und anschlieBend neu instal-
liert werden. Um die Messzei-
ten zu verkiirzen und die Kos-
ten einzudammen, suchte MX
eine Alternative, die schneller
und flexibler als die vorhan-
dene Losung ist. Auf einer
Fachmesse entdeckte MX die
tragbaren  3D-Technologien

der Bauteile sicherzustellen.
Natiirlich ist auch die automa-
tisierte metrologische Uberwa-
chung von Robotern anhand
von Referenzlinien moglich.
Dariiber hinaus lasst sich die
innovative Absolute Multiline-
Technologie als globales Met-
rologiesystem fiir die Kontrolle
der gesamten
InIine-I\E/;tesstechnik E#:I‘-E
einer  Produk- /
tionshalle nut-

[=l
www.etalon-ag.com
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von Creaform und deren Vor-
teile. Die TRUaccuracy-Tech-
nologie und die dynamischen
Messfunktionen des Koordi-
natenmessgerats >HandyPro-
be< und die Scanner von Crea-
form gewahrleisten schnelle,
hochprizise Messungen. Die
Messsysteme von Creaform
sind vollig unempfindlich ge-

geniber Vibrationen und Be-
wegungen in der Messumge-
bung, und das Messvolumen
lasst sich im Handumdrehen
dynamisch erweitern. MX
nutzt die Technologien von
Creaform zur Digitalisierung
von Traktoren und zum Scan-
nen der Bereiche, die fur die
Entwicklung der adaptierten
Komponenten  erforderlich
sind, einschlieflich der Befes-
tigungspunkte und wichti-
ger umliegender Strukturen.
AnschlieRend werden die
Oberflachen mit >Geomagic
Solutions« bearbeitet, zuge-

schnitten so- «l

wie bereinigt E E
und in eine 3D-
CAD-Software -
exportiert. E

www.creaform3d.com

Kontur und Rauheit zugleich messen

Mit dem >Hommel-Etamic
surfscan< komplettiert Jen-
optik seine Produktreihe im
Bereich der Rauheits- und
Konturenmessung. Das digi-
tale Messsystem bietet zwei
Messgerate in einem: So kon-
nen Rauheits- und Konturen-
messungen in einem Messlauf
durchgefiihrt werden, auch
auf gekriimmten und schrag
stehenden Oberflachen. Dank
seiner Leistungsdaten stellt
das Gerat eine Alternative zu
konventionellen Rauheits-
und Konturenmesssystemen
mit getrennten Tastsystemen

dar. Das Messsystem bietet
eine gleichbleibend hohe Auf-
I6sung von 6 beziehungsweise
12 nm uber den gesamten ver-
tikalen Messbereich von 6/12
mm. Dadurch wird die Rau-
heitsmessung mit hoher Auf-
[6sung iiber den kompletten
Messhub moglich. Auch kon-
nen mit dem vertikalen Mess-
bereich von bis .

zu 12 mm viele Eﬁﬁm._
Konturmes- -
saufgaben ge-
I6st werden.

www.jenoptik.com/messtechnik




100-Prozent-Messung mit Anspruch
Messmaschine der besonderen Art

Automobilzulieferer pro-
duzieren unter sehr stren-
gen Qualitidtsauflagen. An
der Kontrolle jedes einzel-
nen Teils fiihrt kaum ein
Weg vorbei. Ein weltweit
filhrender  Automobilzu-
lieferer hat sich bei einer
ganzen Reihe von Maschi-
nen fiir Messlésungen von
Blum-Novotest entschie-
den.

Bereits seit 2009 werden
Sinterbauteile  bei einem
Automobilzulieferer  produ-
ziert. Die dafilir neu ange-
schafften Drehzellen ermog-
lichen eine parallele Be- und
Entladung, wodurch ein héhe-
rer AusstoR realisiert werden
konnte. Jedoch mussten auch
die Blum-Messanlagen diese
Taktzeitreduzierung bewalti-

gen konnen. Die alten Mess-
automaten hatten eine Takt-
zeit von 16 bis 17 Sekunden. Die
neuen Messautomaten sollten
eine Taktzeit von 12 Sekunden
erreichen. Nach einer Prozes-
sanalyse wurde das Linear-
handling als begrenzender
Faktor ermittelt. Gelost wurde
das Problem durch den Einsatz

cdiebc

Goldring Werkzeuge

made in

Germany

3 Produktgruppen mit Rundiaut

- JetSleeve®
CentroGrip®
UltraGrip®

ALlE

niormationen

der Messzelle \BMK 5« mit inte-
griertem Roboterarm. Dadurch
wurde nicht nur die bendtigte
Zeit gewonnen, es wurde auch
einfacher, die nun auf zwei
Forderbandern ankommenden
Teile aufzunehmen. Bei den
neuen Messzellen standen
zwei Punkte im Vordergrund:
Zum einen, dass auch die neu-
en Maschinen dem bewahrten
Prozess folgen und die Mess-
wertlibergabe an die Dreh-
maschine reibungslos funkti-
oniert. Zum anderen, dass die
Anforderungen der Automo-
bilindustrie stets eingehalten
werden. In diesem Rahmen
muss auch die Messmittelfa-
higkeit nachgewiesen werden.
Nach Verfahren 1 und 3 der
Messsystemanalyse wird ein
Meistermodell und mehrere
Werkstilicke in verschiedenen

Tntegwww.HSk

Szenarien gemessen und dann
die Messmittelfahigkeiten Cg
und Cgk ermittelt - diese miis-
sen mindestens 1,67 betragen.
Die BMK 5-Zellen erfiillten die-
se Anforderung einwandfrei.
Die Messzellen sind unmittel-
bar nach den Drehmaschinen
angeordnet. Die eigentliche
Messeinrichtung  enthalt 14
Blum Miniatur-Messschlitten,
die mit Induktivtastern be-
stiickt sind. Die Messwerte
dienen dabei nicht ausschliel3-
lich zur Qualitatssicherung,
sondern werden zudem auch
an die Maschine zurlickgemel-
det, um einen
geschlossenen
Regelkreis rea-
lisieren zu kon-
nen.

www.blum-novotest.com
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Traum-Flugelturer aus Polystyrol
Modellautos und deren Fertigung

Wenn Bausatz-Riese Revell einen Mercedes-Benz SLS baut, dann zeichnet der Kunststoff Polystyrol die atembe-
raubenden Coupé-Kurven nach, und echte Hightech ist mit im Spiel. Seit 1947 beschiftigt sich das Unternehmen
aus Ostwestfalen mit der Produktion von Plastikbausédtzen und konnte in dieser Zeit eine Unmenge an Erfah-
rung sammeln, was das Herstellen von hochgenauen Modellen realer Vorbilder angeht.

Revell gehort in Europa zu
den renommiertesten Marken
im Spiel- und Freizeitbereich.
Und das hat einen besonderen
Grund: Denn fast in jedem Kin-
derzimmer haben die Ostwest-
falen Spuren hinterlassen. Egal
ob ein Flugzeug an der Decke
hangt oder ein Formel-1-Flitzer
auf dem Schreibtisch parkt
oder ob in der Vitrine die »Ale-
xander von Humboldt« mit voll
aufgeblasenen, griinen Segeln
in See sticht — immer liefert
Revell das Ausgangsmaterial
fiir diese so ganz unterschied-
lichen Bastlertraume: Perfekt
entwickelte und mit Hightech
gefertigte Plastikbausatze.

In Deutschland hat Revell mit
seinen 136 Mitarbeitern bei
Plastikbausatzen einen Markt-
anteil von rund 8o Prozent
- das schafft sonst vielleicht
noch Maggi bei der Speise-
wiirze. Sicher: Unter dem Label
»Revell« gibt es auch Fertigmo-
delle aus Zinkdruckguss oder
funkferngesteuerte Miniatur-

Hubschrauber, doch zwei Drit-
tel des Umsatzes steuert im-
mer noch das Thema bei, mit
dem die Ostwestfalen in aller
Welt beriihmt wurden: Plas-
tikbausatze.

Eine weitere Zahl beein-
druckt: Allein von seiner »>Tita-
nic< hat Revell weit liber eine
Million Exemplare gefertigt.
So gesehen, sitzt in Ostwestfa-
len auch die nach Stiickzahlen
grote Werft der Welt. Was die
»Titanice fiir die Schiffsmodell-
bauer ist, das ist der Mercedes-
Benz SLS AMG fiir die Auto-
fans: Ein wahrer Verkaufs-Hit,
ein Traumwagen, eine echte
Herausforderung.

Etwas liber 400000 Autos,
vom Sportwagen bis zum Ami-
Truck, verkauft Revell jedes
Jahr in Form von Plastikbau-
satzen. Bisher haben die Ost-
westfalen schon viele 10000
Stiick des Flugeltirer-Coupés
an den Bastler gebracht. Und
trotzdem giert der Markt im-
mer noch nach Nachschub fir

Der fertig gebaute Mercedes-Benz SLS AMG im MaR3stab 1:24 von

Revell.
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Kleinste Details realer Schiffe, Autos oder Flugzeuge werden von
Revell-Spezialisten mit moderner CAD-Technik nachempfunden.

den 1:24-Plastikbausatz. Also
laufen im polnischen Werk in
Bydgoszcz die Spritzgussma-
schinen heil.

Hier entsteht der Plastikbau-
satz, der aus nicht weniger als
141 prazise gefertigten Teilen
besteht und die Sammlerwelt
begeistert. Bewegliche Flligel-
tiiren und Motorhaube eben-
so inklusive wie ein prazise
nachgefertigter V8-Motor von
AMG. Der Stoff, aus dem die
Bastlertraume produziert wer-
den ist lbrigens handelsubli-
ches Polystyrol, das in Stahl-
formen eingespritzt wird. Die
giftgriinen Engel-Spritzguss-
maschinen gehoren zu den
besten auf dem Weltmarkt
und kosten bis zu 250000
Euro. Sieben stehen in der Pro-
duktionshalle von KA-Plast.

Doch Maschinen alleine ma-
chen noch keine guten Bautei-
le fiir einen Plastikbausatz. Es
ist so wie beim SLS von AMG:
Auf das Feintuning kommt es
an. Man muss die Temperatur
des Kunststoffs beim Einsprit-
zen im Auge behalten, der
SchlieRdruck der Maschine
muss passen, und die Kiihlung

sollte perfekt auf die Bauteile
abgestimmt sein. Das klingt
nach Geheimrezept, und so ist
es auch.

Nicht ganz so einfach

Die Temperatur des Kunst-
stoffs kann beim Einspritzen
zwischen 220 und 235 Grad
Celsius schwanken. Der Kunst-
stoff selbst besteht aus win-
zigen Granulatteilchen, die
aus vortemperierten Tanks
direkt in die Spritzmaschinen
gelangen. Auch hier herrscht
Hightech pur. Alles ist compu-
tergesteuert. Der Laie denkt
vielleicht: Na ja, da purzelt
jetzt halt ein Teil aus der Form
heraus, was ist schon dabei?
Doch ganz so einfach ist es
dann doch nicht.

SchlieBlich sollen am nachs-
ten Nachmittag 2500 neue
Plastikbausatze des Mercedes-
Benz SLS AMG versandfertig
sein, komplett verpackt mit
Bauanleitung, Abziehbilderbo-
gen, Reifen und allen anderen
Bauteilen. Die Abziehbilderbo-
gen kommen aus Frankreich



Die Stahlform gibt die Karosserie des SLS mit einer Genauigkeit
von wenigen Hunderstel Millimetern wieder. Die Proportionen
stimmen perfekt.

oder ltalien, die Kartons oder
die Bauanleitungen kommen
aus Deutschland. Alles muss
puinktlich vor Ort sein. Der
SLS als Plastikbausatz in 1:24
ist also langst internationales
Business. Denn die Stahlfor-
men, in denen die Teile des
Supersportwagens mit Stern
abgespritzt werden, werden
von Spezialisten aus China ge-
fertigt.

Das Projekt »en miniature«zu
entwickeln ist fiir Revell aus
Biinde librigens fast so teuer
wie ein echter SLS: Inklusive
aller Recherchen und des For-
menbaus mit mehrmaligen
Design-Korrekturen aus dem
Hause Mercedes-Benz kostet
solch ein Produkt in der Ent-
wicklung 120000 Euro. Den
echten Mercedes-Benz SLS

hingegen gibt es fiir etwas
mehr als 180 ooo Euro.

Wie von Geisterhand gesteu-
ert, fahren die Teile der Stahl-
form zusammen. Dann wird,
von auflen unsichtbar, das
Granulat eingespritzt. Nach
insgesamt 38 Sekunden fallt
das wohl charakteristischste
Bauteil des Plastikbausatzes
von Revell aus der Maschine
in einen Karton, die Karosserie
des rassigen Coupés. Katar-
zyna, die Mitarbeiterin neben
dieser Produktionsmaschine,
nimmt jedes Exemplar einzeln
in Augenschein, betrachtet

die Spiegelung der Karosse-
rieoberfldche in einer speziel-
len Arbeitslampe und schnei-
det dann noch den Anguss
weg, der aus der Heckscheibe
des Karosserieteils herausragt.

fallen ist viel Feintuning nétig.

Es sieht so einfach aus, doch bis perfekte Teile aus der Maschine

Die fertig gespritzte Karosserie des Mercedes SLS wird aus der
Form entnommen und anschlieBend entgratet. Danach folgt

eine erste Sichtkontrolle.

Erst dann kommt die Rohka-
rosserie in einen Karton und
spater zur Konfektionierung.
Die Plastikteile aus solchen
modernen Stahlformen wer-
den mit einer Genauigkeit
von wenigen Hundertstel-
millimetern gefertigt. Bei der
Politur der aufleren Oberfla-
che bewegt man sich im My-
Bereich, also im Bereich von
Tausendstelmillimetern.

Perfekte Passform

Diese Prazision kommt spa-
ter natiirlich dem Bastler zu-
gute, wenn er den Bausatz
zusammenklebt. Optimale
Passgenauigkeit ist die Grund-
lage fiir jeden BastelspaR. Vor
allem im Bereich der Oberfla-
chengtite, aber auch bei der
Materialstarke sind in den
letzten Jahren die Fortschrit-
te kaum zu Ubersehen. Revell
kann heute Teile bauen, die vor
zehn oder 15 Jahren noch nicht
moglich gewesen waren.

Die kleineren SLS-Kompo-
nenten hangen bei einem
Revell-Bausatz in einem gro-
RBen GieRast, gewissermalien
einem Rahmen aus Kunststoff,
an dem die Teile befestigt
sind. Kleinteile wie Spiegel,
Schaltkniippel oder Sitze kann
der Bastler dann bequem mit
dem Pinsel bemalen, bevor er
sie aus diesem GieRast 16st
und dann zusammenfiigt.

Gerade hier kommt es auf
die Details an. Stimmen die
Befestigungspunkte,  damit
sich die Komponenten auch
perfekt zusammenfiigen?
Sind die Aufhangungen fiir
die beweglichen Flugeltiiren
des Mercedes-Benz SLS AMG
einerseits filigran genug, um
moglichst originalgetreu zu
wirken, andererseits aber auch
robust genug, um die Tiren
auch sicher zu halten? Viele
Zielkonflikte sind hier schon in
der Konstruktion zu losen.
Exakt an dieser Stelle kommt
bei Revell ein Vorteil ins Spiel:
Seit 1947 beschaftigt sich die
Firma mit der Produktion von
Plastikbausatzen und konnte
in dieser Zeit eine Unmenge
an Erfahrung sammeln. Au-
Berdem arbeiten bei Revell die
Konstruktion und die Produk-
tion Hand in Hand.
Verchromte Felgen, filigrane
Fahrwerksteile, die Kompo-
nenten fiir das Interieur und
die maligeschneiderte Ka-
rosserie, alle Baugruppe sind
mittlerweile produziert, und
flinke Hande sorgen dafiir,
dass sie — natirlich zusam-
men mit der Bauanleitung und
den Abziehbildern — in einer
Revell-Karton

t t
ransparenten EFE
landen. Eégg

Folie verpackt,
www.revell.de

im passenden
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Atomstrahlung und ihre Wirkung
Die Wahrheit zu Kernkraftwerken

Schreckensmeldungen iiber die Folgen des durch eine Kernschmelze zerstérten Atomreaktors in Tschernobyl
werden auch heute noch, 29 Jahre nach dem Unfall, gerne dem Biirger vorgelegt. Kinder in der Umgebung des
Reaktors, die erst nach dem Unfall geboren wurden, sollen immer noch unter einer erhéhten Strahlenbelas-
tung leiden. Viele Gruppen werden im Sommer zur Erholung nach Deutschland eingeladen. Daher ist es an der
Zeit, einmal darzulegen, was Strahlung bedeutet und ob die Angst vor Tschernobyl iiberhaupt begriindet ist.
Der Buchautor und Physiker Dr. Hermann Hinsch, ein anerkannter Strahlenexperte, klirt auf.

Unwissen ist der Grund, warum selbst
gebildete Leute die Unwahrheit (iber
Strahlung verbreiten. So sprach beispiels-
weise der Landesbischof der evangeli-
schen Kirche Hannover, Ralf Meister laut
dem Loccumer Protokoll 25/12: »Aller-
dings konnen wir Aussagen machen zu
einer hochgiftigen Strahlung, die noch
Uber viele hunderttausend Jahre so giftig
sein wird, dass sie das Menschleben und
das Leben auf dieser Erde in ihrer Existenz
bedroht.«

Woher kommt dies teuflische Zeug, von
dem der Bischof sprach? Aus der Spaltung
des Urans in den Kernkraftwerken. Also
wird aus einem harmlosen Naturstoff ein
lebensgefahrlicher Abfall? Nein, keines-
wegs. Kernkraftgegner meinen jedoch,
Uran und seine natirlichen Folgeproduk-
te sind selbst schon hoch gefahrlich und
protestieren heftig gegen den Uranberg-
bau. Die Urangewinnung verseucht nach
ihrer Meinung ganze Landstriche. Die

Wahrheit ist hingegen, dass die natiirliche
Aktivitat der Erde bei weitem Uibersteigt,
was Menschen an zusatzlicher Radioak-
tivitat erzeugen konnen. Die natiirliche
Aktivitat ist der wesentliche Grund, dass
es im Erdinneren heil ist, und damit auch
die Ursache fiuir Vulkane. Bisher hat uns
das nicht in unserer Existenz bedroht, ob-
wohl es noch nicht alles ist: Wir sind auch
der kosmischen Strahlung ausgesetzt.

Aktive Angstmacher

Nach Uber 100 Jahren strahlenbiologi-
scher Forschung und den Erkenntnissen
der heutigen Molekularbiologie wissen
wir, wie Strahlung wirkt. Bei Kernkraft-
gegnern ist das noch nicht angekommen.
So liest man unter >AtomkraftwerkePlag«:
»Die Ligen der Atomlobby: Die Strahlung,
die von Fukushima ausgeht, ist vergleich-
bar mit der Strahlung wahrend eines

W
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Langstreckenfluges. Falsch! Bei einer
Kernspaltung werden zusatzlich radioak-
tive Substanzen mit zum Teil extrem lan-
ger Verfallszeit und hoher toxischer Wir-
kung erzeugt, die in der Natur nicht oder
nur in dulRerst niedrigen Konzentrationen
vorkommen. Die Strahlung, die von radio-
aktiven Substanzen ausgeht, schadigt in
unterschiedlicher Weise Zellen.« Nein, die
biologischen Wirkungen der Strahlung
sind unabhangig von ihrer Herkunft.

Nun lasst sich nicht bestreiten, dass
Strahlung, welche man ionisierends
nennt, bei hohen Intensitaten todlich ist.
Man kann durch Bestrahlung sterilisieren,
also Bakterien umbringen — mit wenig
Energie. Alle Bakterien sind tot, ehe der
zu sterilisierende Gegenstand merklich
warm geworden ist. Mit sichtbarem Licht
gelingt das nicht. Worin liegt der Unter-
schied? Licht kommt in Energieportionen
an, Quanten genannt, und deren Energie
ist zu gering, um Molekiile zu zerstoren.

Deutsche Kernkraftwerke gehéren zu den sichersten Vertretern ihrer Zunft. Strom per Atomkraft zu erzeugen, ist die wirtschaft-
lichste und umweltfreundlichste Art, Energie fiir eine Industrienation zu erzeugen.
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unter 100 mSv findet man keine Wirkung auf die Gesundheit!

Relative Gefihrlichkeit gleicher Aktivititen
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Das Diagramm zeigt, wie gleiche Aktivitdten unterschiedlicher Isotope ganz unter-

schiedliche Strahlendosen erzeugen.

Die Wirkungen mehrerer Quanten addie-
ren sich nicht. Quanten und Teilchen der
ionisierenden Strahlung haben dagegen
mehr als genug Energie. Zur Verdeutli-
chung: Schleudert man 1 kg Sand gegen
eine Fensterscheibe, bleibt sie heil. Ein
Stein von 1kg zerstort sie.

Irrefithrung statt Aufklirung

Dem Kernkraftgegner geniigt die Tatsa-
che, dass jedes Strahlenteilchen Molekiile
verandert, um zu sagen: »Unschddliche
Strahlendosen gibt es nicht«. Selbst die
anerkannte Dachorganisation aller seri-
6sen Strahlenschiitzer ICRP sagt: »Jede
Strahlenexposition soll so gering wie
moglich sein«. Das ist das ALARA-Prinzip:
»As low as reasonably achievable«. Dar-
aus folgt die LNT-Hypothese: sLinear no
threshold«. Damit berechnet unser Bun-
desamt fiir Strahlenschutz: Die maximal
Uber einem Endlager zuldssige Strahlen-
dosis wiirde im Mittel zu 5,5 zusatzlichen
Krebstoten pro Jahr in einer Bevolkerung
von einer Million fiihren.

Abgesehen davon, dass wohl niemand
ein Endlager unter einer Millionenstadt
plant, wie seriés kann eine Berechnung
fir Bereiche sein, in denen eine Nachpri-
fung unmoglich ist? Denn leider gibt es in
einer Millionenbevélkerung viele Tausend
Krebsfalle pro Jahr, deren Ursachen nicht
feststellbar sind. Besteht aber doch ein
gewisses,wenn auch nicht berechenbares
Risiko? Betrachten wir als Beispiel Bakte-
rien. Jedes Bakterium kann sich beliebig
vermehren, und wenn es zu einer bosen
Art gehort, kann es Krankheiten auslosen.
Aber man nimmt an, dass ein einzelnes
Bakterium im menschlichen Kérper chan-
cenlos ist. Findet man weniger als 1000

»Fakalcoliforme« pro Liter im Badesee,
dann gilt der als absolut ungefahrlich. Ab
20000 pro Liter muss er jedoch gesperrt
werden.Also, es gibt eine untere Schwelle,
unter der keine Gefahr besteht. So wird es
auch bei Strahlenwirkungen sein. In Fuku-
shima wurden keine strahlenbedingten
Krankheitsfalle gefunden, wahrscheinlich
gibt es auch keine.

Die moderne Molekularbiologie kann
weitgehend die Reparaturmechnismen
in den Zellen erklaren. Kleine Beeintrach-
tigungen werden vollstandig repariert,
wie kleine Wunden. LNT wiirde dagegen
bedeuten: Verliert jemand 5 | Blut, ist er
tot. Verlieren 1000 Menschen je 5 ml, so
sind das zusammen wieder 5|, und es gibt
genau einen Todesfall.

Es wird wohl doch eine untere Schwelle
der Strahlenwirkung geben.Wer das nicht
glauben will, kénnte aber anerkennen: Es
lohnt nicht, Milliarden fir die Vermei-
dung von Strahlenrisiken auszugeben, die

geringer sind als das, was uns die Natur
zumutet.

Um Technik und Natur vergleichen zu
konnen, braucht man Einheiten und Zah-
len. Tschernobyl hat da sehr geholfen,
die Einheit der Aktivitat bekannt zu ma-
chen, namlich das Becquerel, definiert als
eine Atomumwandlung pro Sekunde-.
Ich fragte damals meine Tochter, ob man
denn auf ihrem Schulhof gemessen hatte.
Sie konnten mir gleich die Becquerel (Bq)
pro Quadratmeter sagen. Damit hat man
aber noch kein MaR fiir die biologisch
wirksame Dosis. Diese wird in Sievert (Sv)
angegeben. Wahrend nun Becquerel eine
sehr kleine Einheit ist, die natlrliche Ra-
dioaktivitit des menschlichen Korpers
betragt an die 8 0ooo Bq, sollte man sich
einem Sievert nicht aussetzen. 7 Sv sind
schon todlich. Nur bei der Strahlenthe-
rapie werden Dosen bis 70 Sievert ange-
wandt, allerdings konzentriert sich das
Strahlenfeld fast ausschlieRlich auf den
kranken Bereich. Hoffen wir, dass wir das
nie brauchen!

Sonst geht es immer nur um Milli- oder
Mikrosievert, mSv und pSv. Wie rechnet
man nun Bq in mSv um? Gar nicht, das
uberlasst man Experten, welche Tabellen
zusammenstellen. Aus diesen lasst sich
entnehmen, wie hoch die Dosis ist, wenn
man 100000 Bq oder 1 pg verschluckt
oder einatmet. Alles wird beriicksichtigt,
wie viel gleich wieder ausgeschieden
wird, wie lange der Rest im Korper bleibt,
welche biologischen Wirkungen die ein-
zelnen Strahlenarten haben.

Unterschiedliche Isotope kénnen ganz
unterschiedliche Strahlendosen erzeu-
gen. Weit oben steht Plutonium. Wen
wundert’s, gilt doch Plutonium manchem
als das teuflischste Element Uberhaupt.
Aber, was sind schon Becquerel? Bei Gif-
ten bezieht man die Wirkung doch auf

Relative Gefihrlichkeit gleicher Massen
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Bezieht man die Strahlendosis als das eindeutige MaR fiir die Gefdhrlichkeit auf die
Masse, dann sieht das Bild ganz anders aus.
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Auf der Erde gibt es Gebiete, in denen die Bewohner einer wesentlich héheren Strah-
lung ausgesetzt sind, als anderswo. Dennoch gibt es keine Haufung von Krankheiten.

die Masse, so geniigen bei Cyankali 3 mg
pro kg Korpergewicht, um einen Men-
schen ins Jenseits zu beférdern. 3 mg/
kg Plutonium wiirden nicht reichen, es
sei denn, man lasst den unerwiinschten
Mitmenschen Plutoniumstaub einatmen.
Dann hat man schon mit einigen 10 Mik-
rogramm den gewiinschten Erfolg. Ubri-
gens ist Plutonium auch ein chemisches
Gift, aber nur etwa so wie Blei.

Die Wahrheit iiber Plutonium

Bezieht man die Strahlendosis als das
eindeutige MaR fiir die Gefahrlichkeit auf
die Masse, dann sieht das Bild namlich
ganz anders aus. Hatte Plutonium nicht
eine besondere Wirkung auf die Lunge,
wiirde es in dieser Liga gar nicht mehr
mitspielen. Erstaunlich? Keineswegs. >Cs

137¢ und »Sr 9o« haben Halbwertszeiten
von je etwa 30 Jahren, »Pu 239« dagegen
von 24000 Jahren.

Um so lange durchzuhalten, muss es mit
seiner Energie sehr sparsam umgehen
und kann nur schwach strahlen. Lange
Verfallszeit und hohe toxische Wirkung,
wie es in dem eingangs wiedergegebenen
Zitat aus >AtomkraftwerkePlag« heil3t,
passen nicht zusammen, sondern sind
Gegensatze.

Bevor man Strahlendosen vergleicht,
muss man zur Kenntnis nehmen: Strah-
lenmessung ist kein einfaches Geschaft.
Zwar gibt es Messgerate, von denen der
Wert der Dosis beziehungsweise der Do-
sis pro Zeit, Dosisleistung genannt, ab-
zulesen ist. Aber wie genau sind die Ge-
rate, und zeigen sie die ganze Wahrheit?
Obwohl fir uns blamabel, ein Beispiel:
Im Schacht Morsleben lagerten im Salz

Um den Reaktor von Tschernobyl wird gegenwartig eine zweite Schutzhiille gebaut,
nachdem die erste briichig wurde. Diese Arbeiten sind durch die mittlerweile zuriick-
gegangenen Strahlungswerte auch ohne besondere Schutzkleidung moglich.
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in Bohrlochern recht hochaktive Kobalt-
quellen. Parallel verliefen Bohrlécher, von
denen aus man die Dosis messen konn-
te. Drei Gruppen von Fachleuten riickten
mit drei verschiedenen MeRsystemen an.
Der hochste ermittelte Wert an derselben
Stelle war fast dreimal so hoch wie der
niedrigste. Das war nun zu schlecht. Wir
hatten gern nach den Fehlern gesucht, die
Forschungsrichtung wurde aber einge-
stellt. Mit Abweichungen von 20 Prozent
waren wir jedoch zufrieden nach Hause
gegangen.

Haarstrdubende Annahmen

So etwas passiert schon bei physikali-
schen Messungen. Geht es um die Wir-
kung auf Menschen, kommt es noch
darauf an, was die oder der Betreffende
fur Gewohnheiten hat: Essen, Trinken,
Ortswechsel. Fir die Abschatzung der
Strahlenbelastung aus kerntechnischen
Anlagen werden die ungiinstigsten Le-
bensgewohnheiten zugrunde gelegt. Wer
das isst und trinkt, was die Modellrechner
ihm zumuten, lebt sowieso nicht lange.

Von Natur aus ist niemand Strahlendo-
sen ausgesetzt, welche direkt krank ma-
chen, nicht einmal Astronauten. Wenn
Uberhaupt, kénnte man einen Anstieg
der Krebshaufigkeit vermuten. Statisti-
ken brauchen grofRe Zahlen, und da bietet
sich eine der schonsten Gegenden Indiens
an, der Bundesstaat Kerala. Die Radioak-
tivitat ist hoch und die Bevolkerungszahl
auch.

Statistiken zeigen: Die Haufigkeit von
Krebs und Missbildungen ist nicht groRer
als bei vergleichbaren indischen Bevolke-
rungsgruppen in strahlenarmen Gebie-
ten. Wie flihlt man sich bei einer Strah-
lenbelastung, die im Durchschnitt 7,5 mal
hoher ist als hier (15 mSv/Jahr)? An eini-
gen Stellen sind es 70 mSv/Jahr. Kleinste
Strahlenintensitaten haben entweder
keine Wirkung oder eine so geringe, dass
sie sich in Gesundheitsstatistiken niemals
zeigen.

Die Warnungen vor tédlichen Gefahren
durch einen GAU in einem Kernkraftwerk
Uber Jahrhunderte und Gesundheitsscha-
den uber die kommenden Generationen
sind um viele GroRBenordnungen zu hoch.
Dies hat Tschernobyl gezeigt. Es wird
Zeit, sachlich und ohne
ideologische Vorbehalte E E
die Offentlichkeit {iber =

[=]

die Wirkung radioaktiver
www.eike-klima-energie.eu

Strahlung aufzuklaren.
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Wandol ist ab sofort Geschichte
MMS-Schmierung der sicheren Art

Die Aerosol-Trockenschmierung (ATS) von Rother Technologie steht im Fokus der Fachwelt. Sie wurde mit
dem Industriepreis 2012 und 2013 ausgezeichnet und verbliifft angesichts der vielen Vorteile und des grof3en
Potenzials auch in schwierigsten Anwendungsfillen, etwa bei der HSC- beziehungsweise HPC-Bearbeitung: Wo
herkémmliche MMS-Systeme bei Drehzahlen jenseits der 30 oooer-Marke Schwierigkeiten mit Wandél und
Aerosol-Entmischungen haben, gelangt das Medium bei ATS immer noch prozesssicher und konstant iiber die

Kiihlkanile in die Wirkzone.

Das revolutiondre Minimalmengen-
Kithlschmiersystem »ATS< von Rother,
das es mit und ohne der kryogenen Co2-
Stickstoffklihlung »Cryolub« gibt, hat sich
mittlerweile in vielen Anwendungen als
eine zukunftstrachtige Kiihlschmiertech-
nologie etabliert, das die Losung fiir vie-
le Zerspanungsprobleme verspricht. Es
lohnt sich, das System intensiv zu begut-
achten und seine Eignung fiir die eigene
Fertigung zu ergriinden.

Es ist schnell und problemlos in den je-
weiligen Produktionsablauf integriert.
Dort sorgt die wartungsarme, umwelt-
freundliche Aerosol-Trockenschmierung

fiir Produktivitdtssteigerungen, die stau-
nen lassen. Nicht zuletzt beim Zerspanen
von schwierigen Materialien macht sich
das System positiv bemerkbar.

Damit dieses System so perfekt funk-
tioniert, wurde ein Trick verwendet: In
einem speziellen Druckbehalter wird eine
sehr geringe Menge mineralélfreies Ol
in einem Transportgas (Luft) in extrem
feine Partikel zerstaubt. Diese Partikel
werden zur Arbeitsstelle, also dorthin, wo
die Zerspanung stattfindet, transportiert.
Hier sorgen sie fiir eine optimale Kiihlung
sowie Schmierung direkt an der Zerspa-
nungsstelle und verhindern auf diese

Bei ATS von Rother entsteht auch bei extremen Geschwindigkeiten kein Wanddl. In der Praxis bewéahren sich die konstruktiven

Feinheiten des Systems und die speziellen Mischungsverhiltnisse.
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Weise, dass sich dort eine lbermalige
Reibungshitze einstellt. Uber den von der
Werkzeugschneide erzeugten Span wird
die restliche Warme abgefiihrt.

Bei der Bearbeitung kann das Aerosol
beispielsweise durch geeignete Dreh-
durchfiihrungen, die Arbeitsspindel, den
Werkzeughalter und den Innenkiihlkanal
des Werkzeuges bis zur Werkzeugschnei-
de oder mittels einer externen Diise
direkt der Arbeitsstelle zugefiihrt wer-
den. Im Fall der Bearbeitung sehr harter
Materialien, wie etwa korrosionsbestan-
digen Nickelbasislegierungen, wird zur
Kiihlung zusatzlich CO2 (Cryolub) Uber



den Innenkiihlkanal des Werkzeugs bei-
gegeben, was den Warmeabtrag weiter
steigert. Reiner Rother, Geschaftsfiihrer
der Rother Technologie GmbH & Co. KG:
»Bekannte Einschrankungen herkomm-
licher MMS-Systeme, wie beispielswei-
se die Endmischung, Probleme bei der
Dosierung sowie der Regelung, kritische
Leitungslangen, Schwierigkeiten bei klei-
nen Werkzeugen mit kleinem Kihlka-
naldurchmesser unter o,5 mm treten bei
ATS nicht auf. Die sehr geringen Durch-
schnittsverbrauche von zirka 3 bis 25 ml Ol
pro Stunde gewahrleisten einen nahezu
trockenen Prozess. So kann der Anwender
die volle Performance von Werkzeug und
Maschine auch bei schwierigen Applika-
tionen wirtschaftlich, umweltschonend
und prozesssicher ausreizen.”

Garantierte Funktion

Damit das Gesamt-Zerspansystem stets
prozesssicher funktioniert, muss das
Luft-Ol-Gemisch konstant und verlust-
frei sowie zielgenau in die Kontaktzone
gebracht werden. Reiner Rother: »Gerade
in der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
trennt sich dabei die Spreu vom Weizen.
Viele MMS-Systeme haben bei hohen
Spindeldrehzahlen das Problem der Ver-
wirbelung mit anschlieBender Entmi-
schung des Aerosols.«

So besteht durch die hohe Zentrifu-
galkraft die Gefahr, dass sich die feinen
Olpartikel von der transportierenden
Druckluft trennen und sich als das ge-
flrchtete Wandél an den Innenseiten des
Kiihlkanals absetzen. Dadurch kommt an
der Schneide nicht mehr genug bezie-

Selbst bei héchsten Spindeldrehzahlen ist stets eine optimale Aerosol-Zufiihrung

ST

ohne Aerosol-Entmischung und Wandél.

hungsweise falsch dosiertes Aerosol an.
Der gewiinschte Kiihl- und Schmiereffekt
ist dann nicht mehrim gewiinschten MaR
gegeben.

Reiner Rother: »Bei ATS entsteht kein
Wandol. In der Praxis bewdhren sich die
konstruktiven Feinheiten des Systems
und die speziellen Mischungsverhaltnis-
se. Selbst bei hochsten Spindeldrehzah-
len ist eine optimale Aerosol-Zufiihrung
gewahrleistet.« Um diese Praxiserfah-

Y
E -n'-ﬂ.LlL s By r--'._r..

gewahrleistet, was nicht zuletzt der Werkzeugstandzeit zugute kommt.

In allen Drehzahlbereichen funktioniert die Kiihl- und Schmiermittelzufuhr durch ATS

rungen zu untermauern, lie} Rother sein
ATS-System auf Fischer-Hochfrequenz-
spindeln der MFW-Baureihe mit Wellen-
kithlung und CSC-Technologie (Compact
Shaft Cooling) testen. Durch die Wellen-
kiihlung wird die Warme dort abgefiihrt
wo sie entsteht. Dadurch erfiillen CSC-
Spindeln die héchsten Anforderungen an
Bearbeitungsprazision und Prozessfahig-
keit. Weitere Vorteile neben diesen posi-
tiven thermischen Eigenschaften sind die
hohen Drehzahlen, die mit diesen Spin-
deln gefahren werden konnen.

So wurde eine Auswahl an Bohrern mit
verschiedenen Durchmessern und unter-
schiedlichen Querschnitten der einzelnen
Kuhlkanale mit diversen MMS-Schrumpf-
futtern und Spindeltypen des schweizer
Spindelherstellers Fischer AG Prazisions-
spindeln aus Herzogenbuchsee auf Herz
und Nieren bei hohen Umdrehungszah-
len getestet.

Reiner Rother: »Selbst bei Drehzahlen
von 45000 Umdrehungen pro Minute
gab es keine Probleme mit der Aerosolzu-
fuhr. Das Medium kam auch bei héchsten
Schnittgeschwindigkeiten .
ohne Entmischung kon- E:':FE
zone und damit direkt an
der Schneide an.« E .

stant in der Zerspanungs-
www.rother-technologie.de
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Spitzenschmierstoffe fiir die Luftfahrtbranche

Unternehmen der Luft- und Raumfahrt-
branche kénnen sich bereits durch die
Wahl des richtigen Schmierstoffs ent-
scheidende Wettbewerbsvorteile sichern.
Ob Rumpfteile aus Aluminium und Titan
oder Turbinenkomponenten aus Nickel-
basislegierungen —in kaum einer Branche
hangt die Sicherheit unzahliger Menschen
mehr von der Prazision und MaRRgenauig-
keit einzelner Komponenten ab, als in der
Luft- und Raumfahrt. Daher miissen auch
vermeintlich kleine Details, wie die einge-
setzten Schmierstoffe, hochsten Anforde-
rungen hinsichtlich Sicherheit und Leis-
tung gerecht werden. Erst dann erhalten
sie in der Luftfahrtindustrie die Freigabe
fir den Einsatz in spezifischen Bearbei-
tungsprozessen.

In modernen Labors hat die Rhenus Lub
GmbH & Co KG ein Portfolio von Hoch-
leistungsschmierstoffen entwickelt, das
von Branchenvorreitern wie Airbus, Rolls
Royce, MTU, SNECMA, EADS, Messier Dow-
ty und Embraer freigegeben ist. So legen
Kunden aus der Aircraft-Branche garan-
tiert immer eine Punktlandung hin. Gera-
de in der Luft- und Raumfahrt iiberwiegen
gewichtsreduzierte und zugleich hochfes-
te Werkstoffe wie Titan, Inconel oder Ni-
ckelbasislegierungen. Doch diese Materi-
alien sind duRerst schwer zerspanbar. Mit
innovativen Schmierstoffen von Rhenus
Lub erzielen Anwender aus der Aircraft-
Branche klare Vorteile.

Denn durch den Einsatz der Hochleis-
tungsprodukte konnen Werkzeugstand-
zeiten verlangert und die Werkstiick-
kosten optimiert werden, wodurch die
Wertschépfung kontinuierlich gesteigert
wird. Als Top-Produkt der Amin- und

Borsaurefreien  Kiihlschmierstoffe er-
moglicht >rhenus FU 60¢ beim Frasen
groBer Werkstiicke aus Titan und Alu-
minium eine hohe Abtragsleistung bei
maximaler Prozesssicherheit. So werden
mit dem universellen EP-Hochleistungs-
kiihlschmierstoff ausgezeichnete Bear-
beitungsergebnisse auch bei schweren
Zerspanoperationen erzielt. Beim Schlei-
fen von Turbinenkomponenten aus Titan
oder Nickelbasislegierungen haben sich
die Schmierstoffe >rhenus TY 101S¢ und
der Zwei-Komponenten- Kiihlschmier-
stoff »rhenus R-FLEX¢ bestens bewahrt.
Beide Produkte zeichnen sich durch einen
niedrigen Verbrauch und eine gute Lang-
zeitstabilitat aus.

Damit leisten sie einen wichtigen Bei-
trag zu niedrigen Schmierstoffkosten
und einer besseren Wirtschaftlichkeit des
Fertigungsprozesses. Ebenfalls sehr er-
folgreich in der Luftfahrtbranche sind die
beiden borfreien Schmierstoffe >rhenus
TU 44¢< und srhenus TU 43 P«.Im Praxisein-
satz zeigen die EP-Hochleistungsproduk-
te eine gute Leistung und ein optimales
Splilvermoégen. Anwender haben dadurch
die Méglichkeit, ihre Prozesssicherheit zu
steigern und die Bearbeitungsleistung zu
verbessern. >rhenus TU 44« verfiigt tber
ein formaldehyddepot-freies Konservie-
rungskonzept. Kunden von Rhenus Lub
steht so ein Hochleistungsschmierstoff
zur Verfligung, der bereits 1
heute wichtige Forderun- E E
gen des Marktes nach 1
kennzeichnungsfreien
Produkten erfillt. E

www.rhenuslub.de
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Jeder Tropfen wird prazise gesetzt
Dosiereinheit mit edlem Komfort

Die Raziol-Prizisionsdosierein-
heit - entwickelt zur besonders
hochprizisen Dosierung von Um-
formodlen - zdhlt zu den neuen
Produktinnovationen der Raziol
Zibulla & Sohn GmbH. Die anwen-
derfreundliche und kompakte
Neuentwicklung wird in Verbin-
dung mit Raziol-Rollenbandélern
oder Sektorbefettungsanlagen,
Werkzeugschmiersystemen, ein-
zelnen Raziol-Minimalschmierdii-
sen, Diisenbalken oder Sprithanla-
gen eingesetzt.

Die Varianten der neuentwickelten Pra-
zisionsdosiereinheit sind sowohl fir den
Einsatz an modernen Schnellstanzauto-
maten als auch an herkdmmlichen Pres-
sen geeignet und finden mittlerweile in
allen Bereichen Anwendung, in denen
eine hohe Prazision und geringe Auf-
tragsmengen gefordert sind. So erhalten
Anwender durch den Einsatz dieser Inno-
vation eine bisher nie erreichte Prazision
und einen besonderen Komfort bei lhrer
Fertigung.

Die Prazisionsdosiereinheiten sind in
einem manuell verfahrbaren Gehau-
se untergebracht, das alle notwendi-
gen Komponenten beinhaltet. Neben
unterschiedlichen  Anschlussprinzipien
verfligen die Varianten der Prazisionsdo-
siereinheit liber einen Vorratsbehalter

Schmiermittel und
Service aus einer Hand

Prazise auf die jeweilige Anwendung
angepasste Spezialschmierstoffe leisten
einen unverzichtbaren Beitrag zur Re-
duzierung von Reibung und Verschlei3
und zu einer effizienten Verringerung
des Energiebedarfs von Anlagen. Um den
optimalen Wirkungsgrad zu erreichen,
beriicksichtigen Tribologen bei der Ent-
wicklung nicht nur die Materialien der
jeweiligen Reibpartner, sondern auch die
Umgebungsbedingungen. Dabei spielen
zum Beispiel sehr hohe oder sehr tiefe
Temperaturen und Faktoren wie Druckbe-
lastung, Rotationsgeschwindigkeit oder
Feuchtigkeit eine wesentliche Rolle. Ent-

Raziols Prazisionsdosiereinheit eignet
sich auch fiir Schnellstanzautomaten.

oder Druckvorratsbehdlter mit optischer
Fiillstandanzeige sowie eine Steuerung,
SPS 4000 KWZ oder die EBAD 4o000. OI-
verbrauchsmessgerate,  Raziol-Prazisi-
onsdosierpumpen, sowie Raziol Durch-
flusszahler sind keine fest integrierten
Bestandteile jeder Variante.

Die universell einsetzbare Prazisions-
dosiereinheit ermoglicht die separate
Einstellung von Verbrauchs- und Auf-

scheidend ist aber auch, zu erkennen, an
welchen Stellen der Produktion Potential
zur Erh6hung der Energieeffizienz und zur
Verbesserung der Produktionseffizienz
vorhanden ist. Vor diesem Hintergrund
hat der Schmierstoffspezialist Kliiber Lu-
brication unter dem Dachkonzept >Kliber

tragsmengen je Schmierstelle sowie die
Dokumentation der Verbrauchsmengen
durch die Raziol-Steuerungen. Die Do-
siereinheiten gewahrleisten so einen
prazisen und reproduzierbaren Schmier-
stoffauftrag und zeichnen sich fiir ihren
Anwender durch eine leichte und selbst-
erklarende Bedienbarkeit aus.

In Verbindung mit Raziol-Rollenband-
olern, Werkzeugschmiersystemen und
Minimalschmierdiisen an Schnellstanz-
automaten sind Einstellmengen im
Nanoliter-Bereich realisierbar, wodurch
Kleinstmengen bei gleichbleibender Qua-
litat appliziert werden kdnnen.

Hinsichtlich der Auftragsqualitat und
Schmiermengenreduzierung erzielen
die Prazisionsdosiereinheiten das beste
Ergebnis in Verbindung mit den passge-
nauen Auftragssystemen und dem spezi-
ell abgestimmten Zubehor. Das Zubehor
umfasst eine Ol-Férderpumpe zur auto-
matischen Befiillung des Druckvorratsbe-
halters, Prazisionsspriih-Schmierstellen
flir die Werkzeugschmierung, die dazuge-
horige Ventileinheit zum Anschluss von
zwei Schmierstellen, einen Olschlauch
zum Anschluss eines Rollenbandolers,
einen Trichter sowie einen -
Fasspumpenanschluss. E E

s -1

der sich sofort produktiv
arbeiten lasst. EI

Eine runde Sache also, mit
www.raziol.com

EfficiencySupport« ein umfassendes Servi-
ceangebot entwickelt, das es ermoglicht,
vorhandenes Optimierungspotential zu
erkennen und systematisch umzusetzen.
Wichtige Bausteine sind die Angebote
»KlliberEnergy« und >KliiberMaintains, die
alle Beratungsleistungen rund um Ener-
gieeffizienz und Instandhaltung biindeln.
Das Servicepaket von Kliiber Lubrication
umfasst weiterhin die regelmaRBige und
kontinuierliche Uberpriifung des Zustan-
des von Schmierung und Schmierstoff

sowie wichtige erganzen- 1

de Serviceleistungen zur E E
dauer von Maschinen und

Bauteilen. E

Verlangerung der Lebens-
www.klueber.com
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Mit sauberem KSS zur 1A-Qualitat
Prazision dank Feinstfilteranlage

Hochqualifizierte, motivierte Mitarbeiter und ein moderner Maschinenpark sind Grundvoraussetzungen fiir
die prozesssichere Prizisionsbearbeitung der HiTeCH AG. Grofien Anteil an der Prizision hat auch die neue,
von Knoll Maschinenbau gelieferte Zentralanlage, die alle CNC-Schleifmaschinen mit feinstgefiltertem KSS in
gleichbleibender Temperatur mit konstantem Druck versorgt.

Vor allem gréRRere Betriebe konzentrie-
ren sich zunehmend auf ihre Kernkom-
petenz, was kleineren spezialisierten Un-
ternehmen die Chance eroffnet, sich in
Nischenbereichen zu etablieren. Ein Bei-
spiel dafir ist das Unternehmen HiTeCH
AG im Schweizer Ort Selzach, die sich ganz
aufs Prazisionsschleifen konzentriert hat.
Ihre Spezialitat sind filigrane rotations-
symmetrische und unrunde Formgeome-
trien mit Toleranzen im pm-Bereich.

Hauptgeschaft sind Kerne fiir Spritz-
gieBwerkzeuge im Bereich Formenbau,
aulBerdem Schnitt- und Stanzelemente
fir den Werkzeugbau. Um bei der Seri-
enherstellung von den Endprodukten fiir
nachhaltige Prazision zu sorgen, miissen
die im Prozess formgebenden Bauteile
von hochster Prazision sein. Die Langen-
maRe von Planflichen miissen oft auf
5 pm oder ein Hundertstel eingehalten
werden.Zudem sind hohe Anforderungen
an die erzeugten Oberflachen zu erfiillen.
Bei einer Verschlussnadel kénnen Rauig-
keiten bis R, = 0,8 pm gefordert sein. Auf
Wunsch werden Formkerne nach dem
Schleifvorgang einbaufertig, mafhal-
tig, auf Abzug poliert. Der Schleifprozess
endet mit dem Ziel, mit einer moglichst
feinen Oberflache mit dem Poliervorgang
starten zu konnen. Dies reduziert die Po-
lierzeiten und die Profilgeometrien wer-
den besser erhalten.

HiTeCH beschaftigt derzeit elf Mitar-
beiterinnen und Mitarbeiter, die alle vom
Virus >Prazisionstechnik« angesteckt sind.
Es wird als spannende Herausforderung
empfunden, hochgenaue Werkzeuge
durch ausgefeilte Schleifprozesse repro-
duzierbar, wirtschaftlich und vor allem
prozesssicher herzustellen. Die Mitarbei-
ter sind der wichtigste Erfolgsfaktor. Ne-
ben ihrer hohen fachlichen Qualifikation
bringen sie zusatzlich die Bereitschaft
auf, mit flexiblen Arbeitszeiten auf unter-
schiedliche Auftragsvolumina zu reagie-
ren.

Das schafft wertvolle Flexibilitat, was
die Geschaftsfihrung sehr schatzt.
Kein Wunder, denn wenn es gelingt, an-
spruchsvolle Werkzeuge hochgenau in
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kirzester Frist auszuliefern, konnen da-
mit neben der technischen auch eine 6ko-
nomische Nische besetzt werden.

Programm mit Anspruch

Zweiter Erfolgsfaktor ist der moderne
CNC-Maschinenpark, der in verschiedene
Bereiche gegliedert ist. In einem Bereich
werden vor allem schlanke Hartmetall-
teile produziert. Ein weiterer Bereich
dient ausschlieBlich der Herstellung von
hochgenauen Formkernen, und der drit-
te Produktionsbereich tbernimmt das
Schleifen von elliptischen und polygonen
Unrundgeometrien. Eine weitere Starke
der HiTeCH AG ist zudem die Herstellung
von Flachauswerfern mit prazisen Ecken-
radien.

Die CNC-Schleifmaschinen ergdnzen
und tiberlappen sich von ihren Leistungs-
merkmalen ideal, sodass HiTeCH die
Vielzahl an unterschiedlichen Auftragen

bewidltigen kann. Alle Schleifmaschinen
werden von einer Zentralanlage mit Kiihl-
schmierstoff versorgt. Fiir die Prazisions-
bearbeitung ist die KSS-Versorgung ein
ganz wesentlicher Faktor. Es kommt auf
das richtige Ol an, das stets in hochreiner
Qualitat und gleichbleibender Tempera-
tur mit konstantem Druck zur Verfiigung
stehen muss. Nur dann lassen sich pm-
genaue MaRe prozesssicher herstellen.

Um diesen Faktor zu optimieren, ent-
schloss sich HiTeCH gegen Ende 2012 in
eine neue Zentralanlage zu investieren,
die mit einer Vor- und Feinstfiltration so-
wie einer Temperiereinheit ausgestattet
ist. Als Lieferanten wahlte das Unterneh-
men den Filtrationsspezialisten Knoll Ma-
schinenbau aus Bad Saulgau.

Das hat seinen Grund, denn man wollte
vom Engineering bis zu den Komponen-
ten alles aus einer Hand haben und noch
dazu ein Unternehmen mit nachweisba-
rer Erfahrung als Komplettlieferant ha-
ben. Zudem stammte auch die Vorgan-

¥

Zu den Stirken des Feinstfilters »MicroPur: von Knoll zidhlen unter anderem die hohe
Wirtschaftlichkeit und die kompakte Bauart.



geranlage, die 2004 installiert wurde, aus
Bad Saulgau. Konzipiert fiir nur drei Ma-
schinen mit dem Knoll-Vakuumfilter »VL«
als Kernelement war diese Anlage jedoch
inzwischen deutlich an ihre Leistungs-
grenzen gekommen.

Rascher Aufbau

Im Sommer 2013, innerhalb von nur zwei
Wochen, wurde im Keller unter der Pro-
duktionshalle die neue Zentralanlage in-
stalliert. Sie besteht im Wesentlichen aus
zwei Knoll-Kompaktfiltern »KFE 600« zur
Spanevorabscheidung und einem Feinst-
filter sMicroPur 600 F<. An letzterem be-
findet sich ein Automatikkonzentrator
»AK 20¢ als automatischer Abschlammfil-
ter, aus dem schlieRlich die feinen Schleif-
spane mit einer Restfeuchte unter 20 Pro-
zent in ein Entsorgungsfass fallen.

Das gereinigte Ol wird aus dem Micro-
Pur-Filter in einen 7000 Liter fassenden
Reindltank geleitet, wo ein 100 kW-Plat-
tenwarmetauscher fiir die stets konstante
Temperatur von 21 Grad Celsius sorgt.Von
dort aus versorgt eine 30 kW starke, fre-
quenzgeregelte Pumpe die angeschlosse-
nen Maschinen mit gereinigtem Medium.
Die Anlage bewaltigt derzeit einen maxi-
malen Volumenstrom von 420 I/min und

Das spezielle Know-how der HiTeCH AG basiert aufjahrelanger Erfahrung in den Bear-
beitungsprozessen Rund- und Unrundschleifen.

erreicht eine nominale Filterfeinheit von 3
bis 5 pm. Insbesondere der modulare Auf-
bau der Anlage aus Standardkomponen-
ten wie den Kompaktfiltern und dem Mic-
roPur kombiniert mit Sonderbehaltern als
Schmutz- und Reintank kam den &rtlichen
Begebenheiten sehr entgegen. Denn der
Kellerraum, in dem die Anlage installiert
werden musste, ist knapp bemessen und
hat nur eine Raumhdhe von 2,30 m. Zu-
dem mussten die Anlagenelemente durch
eine Deckenluke in den Raum hinabgelas-
sen und dort montiert werden. Dank des
vorausschauenden Engineerings war dies
jedoch kein Problem, weshalb die Anlage

innerhalb der geforderten zwei Wochen
komplett installiert werden konnte.

Alle Pumpen der Knoll-Anlage sind
natiirlich frequenzgeregelt, sodass die
Schleifmaschinen stets effektiv bedarfs-
gerecht beliefert werden. An der Anlage
wird zudem der jeweilige Referenzdruck
nicht im Keller an der Pumpe gemessen,
sondern oben an den Ma-
schinen. So kann die Pum- E E
Druckschwankungen im
System vermeiden. Eu

pe schneller reagieren und
www.knoll-mb.de
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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 —

Reifenreinigung bringt
die Fertigung ins Reine

Verunreinigungen gelten in immer
mehr Betrieben als kritische Herausfor-
derung. Insbesondere die Verschleppung
von Partikeln mittels Flurforderfahrzeu-
gen hat grofRen Einfluss auf den Grad der
Sauberkeit im Unternehmen. Das Profil-
Gate-Reifenreinigungssystem reinigt die
Laufflachen von Reifen, Rollen und Ré&-
dern. Bis zu 9o Prozent des dort anhaften-
den Schmutzes werden aus der Produkti-
on ferngehalten. Die Funktionsweise ist

Entfetten nun ohne viel
Zeitaufwand moglich

Bauteile, die bei der Uberholung und
der Reparatur aus Maschinen ausgebaut
werden, sind nach jahrelangem Betrieb
oft mit dicken Fettschichten lberzogen.
Ihre Reinigung war bisher mit groRem
Zeitaufwand verbunden, die Ergebnis-
se waren meist nicht zufriedenstellend.
Walther Trowal hat daher eine Maschi-
ne, die eigentlich fiir das Gleitschleifen
verwendet wird, fiir die Teilereinigung
umgebaut. Das Ergebnis ist die TRT 80x37.
Die neue Maschine erzielt perfekte Rei-
nigungsergebnisse und reduziert den
Zeitaufwand auf Null; sie ermdglicht es
dem Werkstattpersonal, sich auf andere
Tatigkeiten zu konzentrieren, wahrend

einfach: In den nur 45-65 mm hohen Bo-
denwannen aus Edelstahl sitzen zahlrei-
che, gebogene Kunststoff-Trager. Sie sind
wie Zahnbiirsten mit vielen, schrag an-
geordneten Borsten bestiickt. Sobald ein
Fahrzeug, zum Beispiel ein Gabelstapler,
dariiberfahrt, geraten die Spezialbiirsten
in Bewegung und biirsten den Schmutz
automatisch ab - ohne E
Strom und Zeitaufwand. 1

Dies zahlt sich finanziell

durch verlangerte Reini-
gungsintervalle aus. EFJ‘

die Reinigung lauft. Sie eignet sich fir
Teile bis zu einer Lange von 8o cm und
einem Durchmesser bis zu 30 cm. Man
kann auch mehrere kleinere Teile gleich-
zeitig einlegen. Die verschmutzten Teile
werden in den vibrierenden, mit Schleif-
korpern und einem speziellen Spilmittel
gefiillten Trog eingelegt und - je nach
Verschmutzungsgrad — nach etwa 20 bis
45 Minuten vollkommen sauber wieder
entnommen. Die Schleifkorper der Serie
»Tristar< haben leicht abgerundete Kan-
ten und eingezogene Flanken. Sie errei-
chen auch das Innere der Werkstiicke und
klemmen dennoch nirgends fest. In dem
vibrierenden Trog erfolgt die Reinigung
uber den mechanischen Druck der ein-
zelnen Schleifkérper und das chemische
Losen durch das Spiilmittel. Die Reini-
gungsemulsion wird permanent umge-
walzt, sie gelangt vom Arbeitstrog in den
Prozesswasser-Behilter, wo Fett, Ol und
Schmutzpartikel vom Wasser abgeschie-
den werden, und wird zurlick in den Trog
gepumpt. Die Maschine

arbeitet automatisch, die E E
Bedienung  beschrankt

sich auf das Ein- und Aus-
schalten der Anlage. E

www.walther-trowal.de
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Per Ultraschall zum
Qualitats-Sauberteil

KLN-Anlagen sind weltweit im Einsatz,
gleich ob als bewadhrte Standardanlage,
als individuell und dennoch kostengiins-
tig im bewahrten Modulsystem konzipier-
te Anlage oder als komplexe Sonderanla-
ge fiir den Maschinen- und Anlagenbau.
Im Sinne des Qualitaitsmanagements
ist das Reinigungsergebnis jederzeit re-
produzier- und dokumentierbar. AuBer-
dem werden Mitarbeiter gesundheits-
schadlichen Einfliissen praktisch nicht
ausgesetzt. Das Reinigungsgut erfahrt
keinerlei Beschadigung. Auch Teile mit

Wieder bessere Luft in
der Metallbearbeitung

Viele zerspanende und umformende
Prozesse machen den Einsatz von Kihl-
schmiermitteln erforderlich. Das fiihrt
dazu, dass wahrend der Bearbeitung
Aerosole sowie Emulsions- und Olne-
bel freigesetzt werden, die schadlich
fur Mensch und Maschine sind. Weil die
Schwebeteilchen sich beim Einatmen in
die Lunge setzen und zu schweren Atem-

komplizierten Geometrien und duBerst
sensiblen Oberflichen lassen sich scho-
nend reinigen. Hinzukommt der umwelt-
freundliche Reinigungsprozess, der ohne
Losemittel auskommen kann und weder
Biirsten noch Wischen erfordert. Das
KLN-Ultraschall-Produktprogramm um-
fasst die Hochfrequenzgeneratoren liber
Ultraschallschwinger als Tauchschwinger
oder Schwingerplatten, Schwingwannen
und modularen Anlagen bis zu kom-
plexen Sonderanlagen. KLN fertigt von
Hand bestiickbare Anlagen ebenso wie
aufwandige, computergestiitzte Syste-
me mit umfassenden Automatisierungs-
und Dokumentationsmoglichkeiten. Die
Antriebsmotoren des neu entwickelten
Transportsystems sind geschiitzt und
dennoch gut zugdnglich eingebaut statt
wie bei herkdmmlichen Systemen (iber
die Bader fahrend installiert. Das Unter-
nehmen entwickelt, fertigt und montiert
alle Anlagenkomponenten selbst. Mit
dem PWA-Anlagensystem bietet KLN zum
Beispiel eine preiswerte Losung fiir die
wassrige Teilereinigung mit Intensivwir-
kung. Einsetzbar in allen Industrieberei-
chen und fiir alle Verschmutzungsarten,
konnen die Komponenten dieser Anlagen

wegserkrankungen fiihren konnen, gibt
es gesetzlich festgelegte Richtlinien, mit
welchen Mengen der Zerspaner in Kon-
takt kommen darf. Dariiber hinaus fiihrt
der Olnebel zu hiufigen und teuren War-
tungsarbeiten, da sich der Schmutz in
den Bearbeitungsmaschinen festsetzt.
Um die Grenzwerte einzuhalten so-
wie Mensch und Maschine zu schonen,
braucht es leistungsfahige Absauganla-
gen. Die passende Losung fir jeden An-
wendungsfall liefert die Biichel GmbH.
Bei der Filtration der verschmutzten Luft
gibt es grundsatzlich drei Varianten: Ein-
zel-, Gruppen- und Zentralabsaugungen.
An die Zentralabsaugung ist ein Be- und
Entliftungssystem gekoppelt, und die
Anlage filtert die verschmutzte Luft des
gesamten Maschinenparks. Gruppenab-
saugungen filtern die Luft aus mehreren
Maschinen, die nach technischen oder
raumlichen Parametern in verschiedene
Gruppen eingeteilt sind. Die Einzelanlage
reinigt lediglich die Luft einer einzigen
Bearbeitungsmaschine. Dabei gibt es ei-
nige gute Griinde, auf eine Einzell6sung
zuriickzugreifen. Wird wahrend der Zer-
spanung mit Ol gekiihlt, kann sich ein
Feuer in zentralen oder Gruppenanlagen
sehr schnell liber die Rohre ausbreiten
und im schlimmsten Fall sogar auf den

im Baukastensystem fiir jeden beliebi-
gen Verfahrensablauf zusammengestellt
und mit allen Systemen zur Badpflege er-
ganzt werden. Beliebige Kombinationen
von Reinigungs-, Spul- und Trocknungs-
einheiten sind ebenso moglich, wie die
nachtragliche Erganzung durch weitere
Module. Der Automatisierungsgrad ist
beliebig auslegbar. Die umweltfreund-
lich mit wassrigem Reinigungsmittel ar-
beitenden KT-Kompaktanlagen werden
insbesondere in der Metallentfettung,
Wartung und Instandhaltung genutzt.
Die kompakte Ausfiihrung im Dreikam-
mersystem ermoglicht eine hohe Reini-
gungsqualitat. Auch dieser Anlagentyp
ist im Baukastensystem zum Beispiel zum
Neunkammer-Automat erweiterbar und
mit Transportsystemen fiir Bauteile von 15
bis 500 kg auszuriisten. Die KLN-Schwing-
wannen werden als Tisch- und Stand-Rei-
nigungsgerate angeboten. Die Edelstahl-
Schwingwannen sind auch -

fiir den Einsatz von brenn- EI_IE
baren Lésemitteln mit ei- ™!

nem Flammpunkt groRer
55 Grad Celsius lieferbar.

gesamten Maschinenpark (Ubergreifen
und Millionenschaden verursachen. Bu-
chel bietet fiir solche Fille zuverlassige
und effiziente Losungen, so beispiels-
weise Flammensperren, die zwischen
Werkzeugmaschine und Absauganlage
geschaltet werden. Mit Einzelanlagen
kann das Risiko allerdings auch ohne ei-
nen zusatzlichen, aufwdndigen Brand-
schutz in der gesamten Absauganlage
minimiert werden. Dariiber hinaus kann
die Anschaffung von Einzelabsaugern in
Situationen mit begrenzten finanziellen
Mitteln — zum Beispiel bei Firmengriin-
dungen - sinnvoll sein. Denn oftmals ist
es gar nicht notwendig, alle Maschinen
in der Fertigungshalle abzusaugen, um
die gesetzlichen Richtwerte einzuhalten.
Um die notwendige Filtrationsleistung zu
erbringen und den Restschadstoffgehalt
der Luft stets unter 1 mg/m3 zu halten,
werden bei den Absauganlagen von Bii-
chel mehrere Elektrostatikfilter hinterei-
nander geschaltet. Die Reinluft wird als

Umluft zuriick in die Halle
geblasen, und auch das E E

herausgefilterte, gereinig-

te Ol I3sst sich wiederver-
www.buechel-gmbh.de

werten.
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Sicherer Blick auf die Liquiditat
ERP-Systeme verhindern Blindflug

Mittelstindische Unter-
nehmen, die sich stark
entwickeln, Dbendtigen
ein detaillierteres Con-
trolling, da an vielen Rad-
chen gleichzeitig gedreht
werden muss. In der Fiith-
rung, in der Produktion,
in der Beschaffung oder
beim Rechnungswesen
- konsequent eingesetzt,
verbessern ERP-Systeme
diese Abldufe.

Als Stephan Schneider die
Umformtechnik Radebeul
(UFT) 2005 uUbernahm, war
ihm klar, dass er die Alumini-
umschmiede komplett um-
strukturieren musste, um ein
erfolgreiches  Unternehmen
zu formen. Vorausschauend
entschied er sich fiir ein ERP-
System von APplus, das fiir
die damaligen Verhaltnisse zu
groB und zu teuer war.

Gerade weil sich die UFT so
schnell entwickelte, muss an
vielen Stellschrauben gedreht
werden von der Materialbe-

schaffung lber die Konstruk-
tion der Schmiedewerkzeuge
bis zur Produktion und Nach-
bearbeitung. Gleichzeitig
muss das Rechnungswesen
immer auf der Hohe sein, weil
die Schmiede rund zehn Pro-
zent des Umsatzes vorfinan-
ziert. Gegenwartig stecken 1,5
Millionen Euro in der Entwick-
lung und im gelagerten Alumi-
nium, das in unterschiedlichen
Formen und Legierungen vor-
gehalten wird.

Mehr Transparenz

Gerade weil der Preis fir
den Rohstoff Aluminium stark
schwankt, ist ein gutes Con-
trolling auf verschiedenen
Ebenen hilfreich: Ist der Preis
unten und die Liquiditat fur
die kommenden Monate gesi-
chert, lohnen sich eine groRere
Einkaufstour und ein groReres
Lager.

»Die groRe Transparenz in
der Produktion und in den Fi-
nanzen haben uns in vielen

Bank- und Kundengesprachen
geholfen«, urteilt Stephan
Schneider riickblickend. Denn
der Weg vom schlichten Lohn-
fertiger zum Spezialisten fur
diinnwandige und geomet-
risch anspruchsvolle Teile und
das uberdurchschnittliche
Umsatzwachstum von 6 auf
15 Millionen Euro bedurfte
genauer unternehmerischer
Achtsamkeit.

Die Kontrolle Uber die Li-
quiditat war gerade nach der
Unternehmensiibernahme ein
gewichtiges Argument gegen-
Uber den Banken. Und wah-
rend etliche Mittelstandler
in der Wirtschaftskrise 2009
von finanziellen Engpassen
Uberrascht wurden und sich
kurzfristig »teures< Geld or-
ganisieren mussten, wusste
Schneider zumindest, was auf
sein Unternehmen zukommt
und konnte vorausschauender
agieren.

Das ERP-System sorgte auch
bei zwei Neubauten in den
vergangenen Jahren und dem
Kauf zusatzlicher Maschinen

Das von UFT eingesetzte ERP-System von APplus ist webbasiert. »Vor sechs Jahren war es eines der

wenigen, sagt UFT-Chef Stephan Schneider. So wird fiir die Verwaltung mobiles Arbeiten moglich.
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fur finanzielle Transparenz.
Mit der verbesserten Auftrags-
lage, kam die Firma an rdum-
liche Kapazitatsgrenzen, des-
halb wurde im vergangenen
Jahr eine zusatzliche Produkti-
onshalle sowie ein neues Sani-
tar- und Verwaltungsgebaude
bezogen. Die Investition von
4,5 Millionen Euro steuerte die
Geschaftsfiihrung lber das
ERP-System und behielt die
Ubersicht. Aktuell ist eine wei-
tere Produktionshalle in Bau.

Als Schneider sich zusam-
men mit Mike Mdller fiir das
ERP-System entschied, hatte
der technische Geschaftsfiih-
rer naturgemal mehr die Pro-
duktion im Focus: Wie viele
Teile sind in welchem Bear-
beitungszustand wo im Un-
ternehmen unterwegs. »Ein
Vorteil, den wir gegeniiber
vielen Mitbewerbern wohl ha-
ben, sind unsere Schnelligkeit
und Flexibilitat«, erzahlt Mike
Miiller.

Klare Struktur

Grundlage fiir die effiziente
Produktion sei die struktu-
rierte Arbeitsvorbereitung,
die durch das ERP-System ge-
nauer zu planen ist, sowie die
Steuerung mehrerer gleich-
zeitig stattfindender Produk-
tionsprozesse. Da auch die
Mitarbeiter in der Produktion
auf das System zugreifen kon-
nen, wissen sie, wo genau ihr
nachster Arbeitsauftrag unter-
wegs ist und miissen nicht erst
lange nach den Teilen suchen.

Teilweise erfassen die Ma-
schinen die Daten automa-
tisch, aber in der Regel pflegen
die Mitarbeiter die Daten ein:
Sowohl die Stiickzahl wie auch
den Ausschuss. »Wir arbeiten
mit sogenannten Auftrags-
behaltern«, sagt Mike Miiller,
»die kénnen wir genau mit
ihrem Inhalt identifizieren«.



Selbst Auftrage mit Kleinst-
mengen werden mit dem ERP-
System abgearbeitet. »Wenn
man das anfangt, muss man
es konsequent durchziehenc,
findet der Technik-Chef. Ins-
gesamt investierte die UFT
1,2 Millionen Euro in die Hard-
und Software sowie Anpas-
sungsarbeiten,  Schulungen
und Hotline.

Doch in der Praxis lauft nicht
alles glatt: Durch den hohen
Druck beim Schmieden nutzen
sich Werkzeuge mit der Zeit
ab und sind dann nicht mehr
einsatzfahig. Die nachfolgen-
de Bearbeitung, wie beispiels-
weise das Abgraten, erkennt
dies frihzeitig und kann ge-
gebenenfalls den Folgeauftrag
vorziehen, wenn sich das Um-
bauen der Maschine lohnt.

Papier ist out

Die papierlose Produktion
hat zudem den Vorteil, dass
samtliche Informationen
liber einzelne Fertigungstei-
le immer auf dem aktuellen
Stand sind, wahrend friher
auch mal mehrere Zettel mit
unterschiedlichen Versionen
im Umlauf waren. Herauszu-
finden, welcher der Richtige
ist, kostete unnétig Zeit — von
moglichen Fehlern ganz abge-
sehen. Und dann war womog-
lich wenig zu erkennen, weil
das Papier durch zu viele gra-
fitfarbene Hande gegangen
war. Den Nutzen des zunachst
Uberdimensionierten Systems
kann Stephan Schneider nicht

beziffern: »Aber wir standen
nicht da, wo wir jetzt sind.«
Diversifikation, Produktspezi-
alisierung und hohere Ferti-
gungstiefe waren in der kur-
zen Zeit nur mit intensivem
Controlling zu handhaben.

VorsiebenJahrenwardie UFT
bloB ein schlichter Lohnferti-
ger, der mit geschmiedetem
Aluminium sechs Millionen
Euro Umsatz erwirtschaftete.
80 Prozent davon entfielen
auf einen einzigen Kunden aus
der Automobilindustrie. Eine
gefahrliche Abhdngigkeit fir
die damals 37 Mitarbeiter, die
etwa 50 unterschiedliche Roh-
teile produzierten.

Inzwischen gilt die UFT als
Spezialist fiir diinnwandige,
komplizierte ~Gesenkschmie-
deteile. Die Mitarbeiterzahl
ist auf lber 180 geschnellt,
die mehr als 450 verschiede-
ne Bauteile herstellen und oft
gleich in Baugruppen montie-
ren. Im vergangenen Jahr lag
der Umsatz bei 16 Millionen
Euro.

Die Diversifikation hat dazu
gefiihrt, dass mehrere Herstel-
ler und Zulieferer der Auto-
mobilindustrie die Halfte des
Umsatzes ausmachen, zudem
setzen die Elektrobranche, Me-
dizintechnik oder Sportgerate-
hersteller auf die Radebeuler.
»Angesichts der heutigen
Komplexitat, bin ich froh, das
ERP-System friihzeitig imple-
mentiert zu haben«, urteilt
Stephan Schneider.

Ein weiterer Grund fir die
Entscheidung war, dass dieses
ERP-System webbasiert ist.

Selbst Auftrage mit Kleinstmengen werden bei UFT mit dem

ERP-System abgearbeitet.

»Vor sechs Jahren war es eines
der wenigenc, sagt der UFT-In-
haber. Ziel des Unternehmens
ist namlich, dass samtliche Do-
kumente vom Auftrag liber die
Produktion bis zur Rechnung
auf dem System abgelegt wer-
den. So wird zumindest fiir die
Verwaltung ein mobiles Arbei-
ten moglich.

Wo es geht, wie in der Per-
sonalabteilung und im Con-
trolling, kdnnen Eltern einen
GroBteil der Arbeit von zu
Hause erledigen. Auch der
Wiedereinstieg fiir Mutter und
Vater ist mit Teilzeitarbeits-
platzen mit finf oder acht
Stunden wochentlich méglich.

»Das ist ein Organisations-
aufwandc, gibt Schneider zu,
»aber das Unternehmen soll
als familienfreundlich wahr-
genommen werden. So dient
das ERP-System auch als wich-
tiger Baustein des Mitarbeiter-
managements. Gegenwartig

arbeiten acht Mitarbeiter teil-
weise vom Home-Office aus.
Schon jetzt werden Prozesse
schlanker und Ablaufe be-
schleunigt.

Denn beispielsweise fiihrt
die Anfrage des Chefs nach
einer Rechnung in der Buch-
haltung zu einer Arbeitsunter-
brechung. Das passiert selbst
bei kleinen Mittelstandlern zig
Mal pro Tag: Wenn es nicht die
Rechnung ist, dann ist es die
Personalakte oder die Frage,
ob ein Angebot schon raus ist.

Kiinftig soll ein Blick in das
ERP-System solche Anfragen
deutlich reduzieren, sodass

auch die ,Produktion” in der
Verwaltung effizienter wird

5[]

und — grofRes
Anliegen des
Chefs — aus der
Verwaltung ein
Service wird.

www.applus-erp.de
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Damit lhre Produkte elt der Fertigung —
nicht zum Ladenhiter mehr muss man nicht lesen
werden

www.weltderfertigung.de
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Der alternative Weg zum Prototyp
Funktionsteile auf neue Art erstellt

Mit dem selbst entwickel-
ten >Freeformer« und dem
Arburg-Kunststoff-Freifor-
men (AKF) verfolgt der Ma-
schinenbauer und Experte
fiir Kunststoffverarbeitung
Arburg einen véllig neuen
Ansatz zur industriellen
additiven Fertigung: Die
werkzeuglose Produktion
voll funktionsfahiger Bau-
teile aus handelsiiblichem
Kunststoffgranulat.

Als innovativer deutscher
SpritzgieBmaschinenbauer
hat sich Arburg mit der additi-
ven Fertigung von Kunststoff-
teilen eingehend beschaftigt.
Dabei herausgekommen ist
eine erstaunliche, einzigartige
Maschine, der >Freeformer,
und ein neues Verfahren, das
patentierte Arburg-Kunst-
stoff-Freiformen (AKF).

Um Kunststoff frei formen
zu konnen sind, wie schon der
Begriff festhalt, keine Werk-
zeuge beziehungsweise fest
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vorgegebene Kavitaten not-
wendig. Beim AKF werden 3D-
CAD-Daten vom Freeformer
direkt aufbereitet, Standard-
Kunststoffgranulat wie beim
SpritzgielRen integriert aufge-
schmolzen, aus der fliissigen
Schmelze Tropfchen erzeugt
und daraus ohne Werkzeug
additiv — also Schicht fiir
Schicht - das voll funktionsfa-
hige Bauteil aufgebaut. Damit
ist die individuelle Teileferti-
gung ganz ohne SpritzgieR-
werkzeug ab LosgroRe eins
wirtschaftlich moglich.

Ideen aus der Praxis

Als Hersteller von Spritzgiel3-
maschinen hat Arburg einen
praxisorientierten Blick auf die
additive Fertigung geworfen
und die daraus resultierenden
Erkenntnisse in Form des ein-
zigartigen Verfahrens >AKF« in
eine neue Realitdat umgesetzt.
Wichtig war zu allererst, dass
handelsiibliche Kunststoffgra-
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freeformer

nulate zum Einsatz kommen
konnen und keine vorkonfek-
tionierten Lieferformen wie
Pulver oder Strange, welche
das Material, die Verarbeitung
und damit auch die Teile teu-
er werden lasst. Ein minimaler
Materialeinsatz resultiert aus
dem optionalen Fiinfachs-
Bauteiltrager, mit dem wei-
testgehend  stitzstrukturlos
gearbeitet werden kann. Das
schont Ressourcen und macht
die Fertigung wirtschaftlich.
So lassen sich Funktionsteile
hochflexibel herstellen.

Was bewadhrt und gut ist,
muss man nicht zwingend
neu erfinden. Das dachten sich
auch die Arburg-Techniker bei
der Entwicklung des Freefor-
mers. Sie gaben der neuen
Maschine eine konventionel-
le, bewahrte Materialaufbe-
reitung mit auf den Weg, die
prinzipiell wie beim Spritzgie-
Ben funktioniert. Das Stan-
dard-Kunststoffgranulat wird
in die Maschine eingefiillt. Ein
beheizter Plastifizierzylinder

Mit dem >Freeformer« beginnt eine neue Ara der Kunststoffverarbeitung — die additive Fertigung
von funktionsfahigen Bauteilen als Einzelteile und in Kleinserien. Das Gerit arbeitet staub- und
emissionsfrei. Er kann deshalb auch im Biiro oder in der Konstruktion eingesetzt werden.
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sorgt fiir eine optimal vorbe-
reitete Kunststoffschmelze an
der sogenannten Austrags-
einheit. Deren patentierter
Diisenverschluss mit hochfre-
quenter Piezotechnik ermog-
licht schnelle Offnungs- und
SchlieBbewegungen und
erzeugt so unter Druck die
Kunststofftropfchen.  Diese
flgen sich aneinander und
bauen additiv das gewiinschte
Kunststoffteil auf.

Neu gedacht wurde das
Prinzip der beweglichen und
starren Komponenten der Ma-
schine. Beim Freeformer bleibt
die Austragseinheit mit Dise
genau in ihrer vertikalen Posi-
tion. Stattdessen bewegt sich
der Bauteiltrager. Neben einen
serienmaRig Uber drei Achsen
beweglichen Bauteiltrager
steht optional eine Variante
mit fiinf Achsen zur Verfi-
gung, zum Beispiel zur Umset-
zung von stiitzstrukturlosen
Hinterschnitten.

Mehr Design-Freiheit

Der grolRe Vorteil der Fiinf-
achs-Variante: Stiitzstruk-
turen werden in der Regel
Uberflussig. Dies ermoglicht
neue Geometrien, die sich im
SpritzgieRverfahren nicht rea-
lisieren lieRen. Zudem sind die
Bauteile nach ihrer Fertigung
ohne Nacharbeit sofort ein-
satzbereit.

Die hohe Flexibilitat in der
Verarbeitung war eine der
wichtigsten Voraussetzungen,
die bei der Entwicklung des
Freeformers  beriicksichtigt
wurde. Deshalb kénnen zum
Beispiel mit einem Freeformer,
der uber zwei Austragseinhei-
ten verfligt, auch zwei Materi-
alien oder Farben kombiniert
verarbeitet werden. Damit
sind additiv auch bewegliche
Hart-Weich-Kombinationen
oder Teile mit spezieller Op-



Beim Arburg-Kunststoff-Freiformen wird Standardgranulat auf-
geschmolzen. Uber eine Diise und einen beweglichen Bauteiltri-
ger entsteht das Teil schichtweise aus Kunststofftrépfchen.

tik und Haptik herstellbar, bei
denen beide Komponenten si-
cher verbunden sind.
SchlieBlich hat Arburg auch
beim Freeformer den bei den
SpritzgieBmaschinen  einge-
schlagenen Weg, komplexe
Technik einfach beherrschbar
zu machen und selbst zu ent-
wickeln, stringent weiterver-
folgt. Damit wird die industri-
elle additive Fertigung genial
einfach: Die fiir den schicht-
weisen Aufbau der Teile not-
wendigen Parameter generiert
die eigenentwickelte Steue-

rung des Freeformers. Sie be-
kommt die 3D-CAD-Daten der
herzustellenden Bauteile als
STL-Files, bereitet sie durch
Slicing automatisch auf und
die Produktion kann starten.
Spezielle Programmier- oder
Verarbeitungskenntnisse oder
umfangreiche Schulungen
sind nicht erforderlich.

Der iiber Gesten gesteuerte
Multi-Touchscreen tut ein Ub-
riges fir mehr Freude am Ar-
beitsplatz. Mihelos einwand-
freie Teile herzustellen, macht
mit dem Freeformer einfach

SpaR. Die Bauteile entstehen
auf dem Freeformer durch die
fliissigen Kunststofftropfchen
vollig staub- und emissions-
frei. Deshalb eignet sich die
Maschine fiir praktisch jede
Einsatzumgebung. Egal ob in
der Produktion, im Biiro, in der
Konstruktion oder in einem
medizintechnisch  sauberen
Umfeld. Durch dieses Konzept
sind zudem Absaug- und Fil-
tereinrichtungen nicht not-
wendig.

Sofort betriebsbereit

Mobil und universell nutzbar
werden die Freeformer auch
durch plug-and-play. Die Ma-
schine ist nicht nur Uberaus
kompakt, sondern auch sofort
produktionsbereit: Einfach
Stecker anschlieBen und los
geht die Teileherstellung.

Mit der Realisierung des
Freeformers geht Arburg einen
Schritt hin zur Verbreiterung
des industriellen Produktions-
angebots fiir die Kunststoff-

verarbeitung. Konnten sich die
Kunden bislang schon auf die
Expertise des Unternehmens
in Sachen SpritzgieBen und
damit fiir die GroRRserienferti-
gung von Kunststoffteilen ver-
lassen, gilt dies ab sofort auch
fir die wirtschaftliche Herstel-
lung kleiner Serien bis hin zum
one-piece-flow. Qualitat, wirt-
schaftliche Stiickkosten und
damit eine produktionseffizi-
ente Herstellung schlieRt jetzt
auch den Bereich der additiven
Fertigung mit ein.
Unabhangig von der Branche
bieten der neue Freeformer
und das Arburg-Kunststoff-
Freiformen (AKF) allen Anwen-
dern vom Automotive-Sektor
bis hin zur Medizintechnik
oder dem Konsumgiiter-Be-
reich genau gleich viele neue
Freiheiten. Auch véllig neue
Einsatzfelder E

sind mit dieser E
Technik nicht
ausgeschlos-
sen.

www.arburg.com
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Damit die Welt wieder
problemlos scharf sieht

Ophthalmologie - leicht geht einem
das Wort nicht lber die Lippen. Doch was
sich dahinter verbirgt, gehort fiir rund die
Halfte der Weltbevolkerung zum Alltag:
Die Augenheilkunde. Am bekanntesten
sind in der Ophthalmologie die optischen
Sehhilfen wie Brillenglaser und Kontakt-
linsen, die entweder aus Glas oder Kunst-
stoff gefertigt werden. Die ersten Kon-
taktlinsen aus Glas schliffen unabhangig
voneinander die beiden Deutschen Adolf
Eugen Fick und August Miller um das
Jahr 1880. Jedoch gelang der Kontaktlinse
erst in der Mitte des 20. Jahrhunderts der
Durchbruch, als sich hochwertige Kunst-
stoffe wie Acrylglas zu ihrer Herstellung
verwenden lieBen. Auch Brillenglaser
bestehen heute meist aus hochwerti-
gen Kunststoffen. Und egal ob Glas oder
Kunststoff, entscheidend fiir die Ophthal-
mologie ist die Verarbeitung der Brillen-
glaser und Kontaktlinsen — je praziser der
Schliff, desto scharfer die Sicht. Geschlif-
fen werden sie heute langst nicht mehr
von Hand, sondern mit hochmodernen
CNC-gesteuerten Diamantwerkzeugen,
wie sie das suidkoreanische Unternehmen

Lasermarkierung auch
fiir grofle Werkstiicke

Trumpf hat mit dem >TruMark 5010
Mobile Marker« ein kompaktes und leis-
tungsstarkes Beschriftungsgerat im Port-
folio, das neue Freiheit bei der Laserbear-
beitung bringt. Herzstiick des Beschrifters
ist die handgefiihrte Bearbeitungsein-
heit, die der Bediener zum manuellen Be-
schriften nur auf das Bauteil aufsetzten
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Sinjin Diamond entwickelt. Beim Schliff

von Brillengldsern und insbesondere
Kontaktlinsen sind Genauigkeiten von
wenigen Mikrometern gefordert. Dafiir
fertigt das Unternehmen Werkzeuge aus
natiirlichen und synthetischen monokris-
tallinen Diamanten, deren Spitzen nur
wenige Mikrometer groR sind. Wenn es
um Diamantwerkzeuge mit ,kontrollier-
ter Welligkeit“ geht, ist Sinjin Diamond
einer der wenigen Anbieter auf dem
Globus. Welligkeit ist ein unerwiinschter
Nebeneffekt, der entsteht, wenn Ober-
flachen mit rotierenden Werkzeugen be-

muss. Somit kdnnen auch gréfRere Bau-
teile, wie beispielsweise B-Saulen, schnell
und einfach mit Datamatrixcodes, Fir-
menlogos oder weiteren Informationen
zur Bauteilkennzeichnung oder Riickver-
folgbarkeit ausgestattet werden. Auch
einfache Reinigungsaufgaben und eine
lokale Prozessvorbereitung ist mit dem
TruMark 5010 Mobile Marker moglich.
Dabei entfillt das je nach Bauteilgrofle
umstandliche Be- und Entladen der zu
markierenden Bauteile in eine Arbeitssta-
tion fiir Laserbeschriftung. Auch ohne Ma-
schinenverkleidung ist der Lasersicherheit
hochste Aufmerksamkeit gewidmet: Der
TruMark 5010 Mobile Marker besitzt die
Laserschutzklasse 1. Die Entwickler aus
Grusch erreichten dies durch ein neues
Sicherheitskonzept, das unterschiedliche
physikalische MessgroBen liberwacht
und abfragt: Eine Dichtlippe an der hand-
gefiihrten  Bearbeitungseinheit sorgt
dafur, dass kein Laserlicht nach auRen
dringen kann. Der Bediener setzt die Be-
arbeitungseinheit auf das Werksttick, da-
bei wird ein Unterdruck erzeugt, der den
Spalt zwischen Dichtlippe und Bauteil
hermetisch versiegelt. Sollte die Bearbei-
tungseinheit nicht richtig aufsitzen, so

arbeitet werden. Die Welligkeit gibt die
Abweichung von der Norm an. Sinjin Dia-
mond bietet Diamantwerkzeuge mit kon-
trollierter Welligkeit von weniger als 5o
Nanometern an, die entweder als Wen-
deplattensystem oder Monoblockhalter
zur Verfligung stehen. Mit eine Vollmer-
Scharfmaschine fir die Diamantenbe-
arbeitung wird jene Prazision erzielt, die
Kunden von Sinjin Diamond-Produkten
erwarten. Mit der Vollmer-Erodiermaschi-
ne >OXD 200« fertigt das Unternehmen
diamantbestiickte Profilfraser, die vor
allem bei der Bearbeitung von Brillengla-
sern aus Glas oder Kunststoff zum Einsatz
kommen. Dank der Erodiermaschine lasst
sich ein Profilfriser mit einer Rauigkeit
von weniger als einem Mikrometer in
vier bis flinf Stunden komplett scharfen.
Die hohe Prazision erzielt die Vollmer-
Maschine deshalb, weil sie die Kanten des
diamantbestiickten Fraswerkzeugs in ei-
ner Aufspannung misst, erodiert, schleift
und poliert. Grundlage fiir die Komplett-
bearbeitung sind sechs
CNC-Achsen, die den Ero-
dierprozess steuern und »
ein manuelles Eingreifen

Uberflissig machen. E

www.vollmer-group.com

erkennen dies die eingebauten Sensoren
und der Laser wird nicht ausgelost. So ist
garantiert, dass kein Bediener den Laser
unabsichtlich startet. Ein weiterer Vorteil
ist die in der Bearbeitungseinheit integ-
rierte Absaugung, die bei der Markierung
entstehende Dampfe oder auch geldstes
Material aufnimmt. Die Fiihrung des La-
serlichts zur Scannereinheit erfolgt Uber
ein Laserlichtkabel. Ein Faserlaser mit
ausreichend hoher mittlerer Leistung und
einer infraroten Wellenldange bildet das
Herzstiick des TruMark 5010 Mobile Mar-
kers. Dieser ist zusammen mit dem Ver-
sorgungsgerat, das sowohl die Laser- und
Sicherheitssteuerung als auch die Absau-
gung enthalt, auf einer mobilen Einheit
befestigt. Durch die kompakte Bauweise
und das geringe Gewicht ist neben der
einfachen Handbedienung auch die In-
tegration in bestehende Fertigungslinien
denkbar.Trotz fest verbautem Laser,Rech-
ner und Versorgungsein- E'-.'
heit kann der Anwender l
1
le der Sicherheitstechnik
nutzen. E L

in diesem Fall alle Vortei-



Exzellente Produkte

Strahlquellen, Systeme und Komplett-
I6sungen fiir die ganze Bandbreite der
industriellen Lasermaterialbearbeitung in
den unterschiedlichsten Branchen — Rofin
bietet eines der umfassendsten Produkt-
portfolios weltweit. Der Laserspezialist ar-
beitet konsequent an dessen Weiterent-
wicklung. Rofins »Select« beispielsweise
ist mittlerweile einer der weltweit meist-
verwendeten universellen HandschweiR-
laser fiir hochprazise, CNC-gesteuerte
Schweiungen mit manueller oder teil-
automatischer Bestilickung. Als kompakte
und kostengiinstige Markierlosung fur
mittlere bis groBe Stiickzahlen hat Rofin

Der Markierprozess als
mehrstufiger Ablauf

Ob Ringmarkierung auf Injektions-
nadeln oder 2D-Code auf Implantaten,
ob hygienische Markierung auf hoch-
sensiblem Kunststoff oder permanente
Beschriftung von gehartetem Metall:
Lasermarkierungen sind optimal fiir die
Kennzeichnung medizinischer Produkte
geeignet. Aber: Die Anforderungen an die
Kennzeichnungen in der Medizintechnik
wachsen rasant. Immer komplexere Be-

bereits vor einem Jahr den >Combiline
Basic« vorgestellt und hat nun mit dem
»Combiline Basic RT¢< eine Variante mit
einem praktischen Rundschalttisch im
Programm. Der CO2-Laser-Laser »SR 10i,
der auf Rofins bewdhrtem Slab-Prinzip
beruht, ist mit einer Ausgangsleistung
von 125 W und einer Strahlqualitat von
K > 0,8 fiir die Bearbeitung eines breiten
Material-Spektrums geeignet, das neben
Kunststoff auch Gummi oltal
und Textilien einschlieRt. g T E
Er eignet sich fir raue If.
Umgebungen und fiir den

Einsatz mit Robotern. Elr

schriftungsinhalte sind gefragt — nicht
zuletzt vorangetrieben durch die in den
USA eingefiihrte UDI-Richtlinie (Unique
Device Identification), die auch nach
Europa kommen wird. Auch die Anzahl
der Produkte, die markiert werden mis-
sen, steigt zunehmend - umso wichtiger
fur die Hersteller, auch an die Wirtschaft-
lichkeit ihrer Produktionslinien zu den-
ken. Dabei setzt Foba nicht nur auf reine
Kennzeichnungslésungen: Unter ande-
rem steht ein dreistufiger, bildgebender
Markierprozess im Fokus, der zu mehr
Wirtschaftlichkeit beitragt: Schritt eins
umfasst die Produktpriifung vor der Mar-
kierung, Schritt zwei die Laserkennzeich-
nung selbst und in Schritt drei konnen
2D- und andere Codes riickgelesen, Zei-
chen erkannt und gepriift (OCV, Optische
Zeichenerkennung) und Markierungen
nach der Kennzeichnung validiert wer-
den. Dieser umfassende Ansatz soll den

Markierprozess von Medi-
zinprodukten effizienter E' E
gestalten und eine gleich-

bleibend hohe Markier-
qualitat gewahrleisten. E
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Ein Schwindel fiirs grofde Geschaft
Geldverdienen per Klimaliige

Eine angebliche Klima-
erwarmung soll schon bald
alles Eis der Pole und Glet-
scher schmelzen lassen,
sodass Staaten, wie etwa
Holland und Danemark
oder Teile von Schleswig-
Holstein aufhéren wiirden
zu existieren. Dieses Szena-
rio wird niemals eintreffen.
Den Beweis tritt Hartmut
Bachmann an.

Palm Islands und Palm Ju-
meirah sind zwei gigantische
Projekte, die sich reiche Ol-
scheichs haben einfallen las-
sen, um weiterhin eine Ein-

/
.

HARTMUT B.ACHNA

nahmequelle zu haben, wenn
der Olboom vorbei ist. Die S6h-
ne Dubais setzen auf Frem-
denverkehr.

Man kann davon ausge-
hen, dass die Auftraggeber
dieser Projekte beziiglich der
langfristigen Sicherheit ihrer
horrend teuren Investitionen
bestens im Bild sind. Niemals
wiirden sie kiinstliche Inseln
aufschiitten lassen, wenn die-
se bereits in naher Zukunft
einem steigenden Meeresspie-
gel zum Opfer fallen wiirden.

Raffinierte Netzwerke haben
sich aufgemacht, immer neue
Geldquellen zu erschlief3en,

—
il

B o

. UNDWIE DER STAATAUNS
DANIT AUSBEUTET

(‘\
ANIPULIERTE ANGST

Warum die Strahlung der Sonne in der ganzen Klimadebatte
keine Rolle spielt, erlautert Hartmut Bachmann in seinem span-
nenden Buch :Die Liige der Klimakatastrophe:. Als CEO eines US-
Unternehmens hat er hautnah die Inszenierung des Schwindels
mitbekommen, bei dem gewaltige Einnahmen fiir Konzerne und
total verschuldete Staaten generiert werden sollen.
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um leistungslos zu giganti-
schen Einnahmen zu kommen.
Eine dieser Geldquellen spru-
delt mittlerweile unter dem
Namen >Klimakatastrophes,
an der sich auch 188 total ver-
schuldete Staaten laben. Diese
Staaten hatten im Dezember
1997 das sogenannte Kyoto-
Protokoll unterzeichnet, um
unter dem Deckmantel der
Klimakatastrophe neue Steu-
ern und Abgaben zu begriin-
den. Mittlerweile wurde in
Deutschland die Energiewen-
de ausgerufen und in Europa
der CO2-Handel eingefiihrt.
Wahrend dadurch die Ener-
gieversorgung unsicher wur-
de, kénnen sich viele Biirger
mittlerweile wegen der plan-
wirtschaftlichen EEG-Abgabe
die Strompreise nur mehr
unter Opfern leisten. Und der
Aderlass wird noch weiterge-
hen, schlieRlich lassen sich mit
Umweltargumenten risikolos
unverschamteste Steuern und
Abgaben begriinden. Alleine
durch den CO2-Handel wer-
den kraftige Steuereinnah-
men (iber die Mehrwertsteuer
verbucht. Kosten, die im End-
effekt auf den Produktpreis
umgelegt werden und vom
Verbraucher zu tragen sind.
Wie Hartmut Bachmann im
Buch aufdeckt, wurde Al Gore,
der 45. Vizeprasident der USA
und Friedensnobelpreistrager
von 2007 durch diesen Ablass-
handel reich, denn von jeder
Bewegung der frei handelba-
ren CO2-Zertifikate bekommt
er eine Provision! Und das ist
nur ein kleiner Teil des Sump-
fes, in dem sich kriminelle Ele-
mente zum Schaden zahlrei-
cher Nationen wohlfiihlen.
Das Schéne an dem Buch von
Hartmut Bachmann ist,dass er
sein Wissen nicht von Dritten
erhalten hat. Er war selbst tiber
viele Jahrzehnte als CEO eines
US-Unternehmens in den Krei-
sen unterwegs, die ab den frii-

hen 1980er Jahren in den USA
sich den Plan ausdachten, im
Fahrwasser der Umweltbe-
wegung ein ,, long lasting, gi-
gantic, world wide busines® zu
starten. Das Produkt dazu war:
Die Angst vor dem menschen-
gemachten CO2.

Zur Umsetzung dieses Plans
wurde, Bachmann zufolge,
sogar die Partei »Die Griinenc
von der CIA unterstiitzt. Man
erhoffte sich dadurch, dass der
Umbau Deutschlands gemal}
des Morgenthau-Plans in eine
bedeutungslose Agrarnation
gelingen wird, um so einen
starken Wettbewerber unter
den Industrienationen loszu-
werden. Wie die aktuelle Ent-
wicklung in Deutschland zeigt,
ist dieser Plan bereits weit
fortgeschritten.

Dazu gehort auch, ein leis-
tungsstarkes Schulwesen
niederzubrennen.  Wahrend
die asiatischen ,Tiger-Staa-
ten“ das ehemalige deutsche
Schulsystem tibernommen
haben, um ihren Nachwuchs
Ordnung, Flei und Disziplin
beizubringen und so die Mark-
te mit hochwertigen Produk-
ten zu erobern, wird hierzulan-
de durch den Einfluss der (US-)
Partei ,,Die Griinen“ das Schul-
wesen an die Wand gefahren.

Jungstes Opfer dieser Wah-
ninnigen ist Baden Wiirttem-
berg, nachdem dort griine
Ideen in den Landtag einzie-
hen konnten. Aus den USA ist
auch der AnstoR gekommen,
Deutschland in Sachen Atom-
kraft auszuhungern,indem die
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diesbeziigliche Forschung be-
hindert oder eingestellt wur-
de. Ein fataler Fehler, wie sich
in Japan herausstellte.

Ware in Fukushima kein US-
Reaktor in Betrieb gegangen,
sondern der in Deutschland
entwickelte Kugelhaufenreak-
tor, ware es nach Ausfall der
Kiihlung niemals zu einem Su-
pergau gekommen, da dieser
Reaktortyp bauartbedingt gar
nicht zu einer Kernschmelze
in der Lage ist. Darliber hin-
aus liefert dieser Reaktortyp
Prozesswarme, was es ermog-
lichen wiirde, preiswert Kohle
nach dem Fischer-Tropsch-Ver-
fahren zu verfliissigen und so
weniger abhangig von impor-
tiertem Ol zu werden.

Das Atom im Visier

Kein Wunder, dass Nelson
Rockefeller sein Olgeschift be-
droht sah und in einer Zusam-
menkunft wichtiger US-Ent-
scheider wiitend briillte »kill
them, kill them both«. Kugel-
haufenreaktor und Schneller
Briter sind seither Geschich-
te. Dass dies keine Verschwo-
rungstheorie ist, kann Hart-
mut Bachmann bestatigen,
schlieBlich war er 1976 bei
dieser Zusammenkunft in Bos-
ton zugegen und hat alles mit
eigenen Ohren gehort.

Er war auch eingebunden, als
es darum ging, das IPCC, das
diesen Namen Anfangs noch
nicht flihrte, zu griinden. Eine
unter alleiniger US-Kontrolle
stehende Einrichtung, die kei-
ner externen Kontrolle unter-
liegt und nur installiert wurde,
um die Klimaliige nicht als sol-
che erscheinen zu lassen.

Vielmehr soll das IPCC den
Aussagen zur Notwendigkeit
von Klimaschutzgesetzen
einen wissenschaftlichen An-
strich verleihen. Das ,, long las-
ting, gigantic, world wide busi-
nes“ konnte nun offiziell unter
der Fiihrung einer Nation be-
ginnen, die das Kyoto-Proto-
koll nie unterzeichnet hat, je-
doch alles tut, sich im Namen
des Umweltschutzes zu berei-
chern. Jedem Bewohner der

188 Staaten, die das Kyoto-Pro-
tokoll unterzeichnet haben,
sei das Buch »Die Lige der Kli-
makatastrophe« von Hartmut
Bachmann wairmstens ans
Herz gelegt, um zu erkennen,
dass kriminelle Netzwerke
bereits bis in Regierungskrei-
se reichen und mit raffinier-

M

ten Ideen ihr Kapital mehren.
Immerhin haben diese Kreise
auch eine gewissen Hochach-
tung verdient. Wer es schafft,
den Menschen zu erklaren,
dass CO2, ein fiir Pflanzen le-
benswichtiges Gas, ab sofort
schadlich ist, darf sich zu Recht
als Geldgenie bezeichnen.

Auf derlei Zeitgenossen fallen
aber nur Uninformierte herein.
Zeit fir aufkla-
rungsstarke EI E
Blicher, wie das I

von Hartmut
www.frieling.de

Bachmann!

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 Anspriche an die Prazision seiner Uhren
wurde Hahn zum Begrunder der Feinmess- und Prazi-
sionswaagenindustrie im Zollernalbkreis, die bis

heute ein bestimmender Wirtschaftsfaktor ist.

Albert-Sauter-Stralle 15 / Kasten, 72461 Albstadt-Onstmettingen
Offnungszeiten: Mi, Sa, So, Fei 14.00 - 17.00 Uhr

Informationen und FUhrungsbuchungen:

Tel.: 07432 23280 (wahrend d. Offnungszeiten) oder 07431 160-1230
museen@albstadt.de

www.museen-albstadt.de
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Ideal zum Transport schwerer Teile
Auf Rollen an den Bestimmungsort

Die prazisen und stabilen
Sandwichplatten von Witte
werden liberwiegend als Basis
fir Messaufnahmen und Vor-
richtungen eingesetzt. Immer
mehrdienensieauch alsTrans-
portmittel zwischen Messzen-
trum und Montagebereich. Fiir
einfaches Bewegen der Plat-
ten hat man sich bisher haufig
der Luftlagertechnik bedient.
Da diese jedoch eine perfekte
FuBbodenoberfliche voraus-
setzt, hat Witte jetzt eine rol-
lengelagerte Sandwichplatte

Schwenken nun
noch priaziser

R6hm erweitert sein Pro-
gramm im Bereich Automa-
tisierungstechnik  um  die
Schwenkeinheit sRSP-MV«. Die-
se liberzeugt durch maximale
Geschwindigkeit, ruckfreies
sowie prazises Schwenken
und hohe Prozesssicherheit.
Die Basis fuir die Funktionalitat
und Prazision ist die kompakte
Bauweise und das innovative
StoRdampferkonzept. Die-
ses ermoglicht ruckfreies und
schnelles Schwenken aus den
Endlagen und der Mittelstel-

entwickelt, die muhelos alle
Arten von FuBboden befahren
kann. Die Platte ist autark und
unabhangig von Druckluft und
Stromnetz. Mit Elektro-Akkus
und Drucklufttanks werden
die Hebekissen der Reibrader
und die Lenkrolleneinheiten
betrieben. Die
Platten ver-
kraften ein Ge-
wicht bis vier
Tonnen.

www.horst-witte.de

lung, ohne vorher den Kolben-
raum entliften zu missen.
Als Toleranzausgleich kénnen
Endlagen und Mittelstellung
um jeweils + 3 Grad justiert
werden. Erhohte Prozesssi-
cherheit wird durch vielfaltige
Abfragemoglichkeiten  aller
Endlagen gewihrleistet. Uber
die integrierte Sensortechnik
wird die exakte Schwenkposi-
tion ermittelt und somit unno-
tige Wartezeiten reduziert. Das
hohe Drehmoment uber den
kompletten Schwenkbereich
sowie die StoRdampferjus-
tierung an Endlagen und Mit-
telstellung zur Anpassung an
das Tragheitsmoment tragen
ebenfalls zur Reduktion der
Taktzeit bei. Durch den mitge-
lieferten S7-Programmierbau-
stein kann die Schwenkeinheit
inschonvorhandene Programm-
abldufe integ-
riert und sofort
in Betrieb ge-
nommen wer-
den.

www.roehm.biz
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Hydraulik als die
Stromsparidee

Bei groRen Bearbeitungszen-
tren lohnt es sich, auf einen
hydraulischen  Gewichtsaus-
gleich von Spindelkopf bezie-
hungsweise ~ Werkstiicktisch
zu setzen. Denn die geschickt
ausgelegten Systeme von
Hawe senken den Strom- und
Ressourcenverbrauch des Be-
arbeitungszentrums. So leis-
ten sie nicht nur einen Beitrag
fiir Energieeffizienz, sondern
senken auch die Gesamtle-
benskosten der Maschine.
AufRerdem konnen bei einem
hydraulischen  Gewichtsaus-
gleich die Motoren fiir die Ver-
tikalachsen von Spindelkopf
und Werkstiicktisch deutlich
kleiner dimensioniert werden.
Das ermoglicht dynamischere
Bewegungen der Achsen und
spart zusatzlich Strom. Ein
hydraulischer ~ Gewichtsaus-
gleich ist ein autarkes System
- ist es einmal mit Druck be-

L]
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aufschlagt, benétigt es keine
weitere Energiezufuhr. Ein Hy-
draulik-Zylinder, der mit einem
Druckspeicher verbunden ist,
nimmt das Gewicht von Kopf
beziehungsweise Tischs auf.
Der Druck in dem System wird
so eingestellt, dass die Kraft
des Zylinders das Gewicht
ausgleicht. Fiir die vertikale
Bewegung des Spindelkopfs
ist nur noch die
Reibungskraft
und die Mas-
sentragheit zu
uberwinden

www.hawe.de

Hochdynamischer Miniaturschlitten
Einfach mit Druckluft positionieren

Die Miniaturschlitten von Dr.
Tretter punkten dann, wenn
prazise und kurze Hubbewe-
gungen bei geringem Einbau-
raum verlangt sind. Konzipiert
wurden sie fir den Einsatz mit
Miniatur-Pneumatikzylindern.
Sie sind kleiner als handels-
Ubliche Linearachsen mit Ku-
gelgewindetrieb oder Zahn-
riemen. AuBerdem stellen sie
eine effiziente Alternative zu
Solenoidmotoren dar, die in
der Praxis meist eine separa-

te  Drehmomenabstiitzung
benétigen. Durch die direkte
Bereitstellung der Linearbe-
wegung lassen sich hochdy-
namische Zustellbewegungen
realisieren. Die Miniaturschlit-
ten haben eine Bauhohe von
lediglich zwolf
Millimeter und
eine Schlitten-
breite von 30
Millimeter.

www.tretter.de




Sicheres Halten zu jeder Zeit
Erster zertifizierter Safety-Greifer

Mit den Funktionalitaten
»SLS¢, »>SOS« und »STO« ermog-
lichen die nach DIN EN ISO
13849 zertifizierten Greifer-
Module >EGN« und >EZN« von
Schunk eine sichere Mensch-
Maschinen-Kollaboration auf
engstem Raum. In Kombina-
tion mit dem Regler »ECM«
und einem Safety-Modul
erfillen die einbaufertigen
Safety-Greifer Performance
Level »d« sowie >SIL 3¢ und eta-
blieren  Personensicherheit
bis auf die Ebene der Aktoren.
Im Zusammenspiel mit Tritt-
matten, Tirschaltern, Licht-
vorhdangen oder 3D-Kameras
zur Raumiiberwachung ist es
mit Schunk Safety-Greifern
erstmals moglich, abgestuf-
te Schutzzonen zu definie-
ren, ohne dass der Produk-

Teachen nun
auch per Display

Den schaltenden Licht-
schnittsensor >LRS 36¢ von
Leuze electronic kann man
nun ganz bequem mit einer
neuen Teach-Funktion di-
rekt am Gerat einlernen. Die
drei Standardanwendungen
des LRS 36 teach als Flachen-
taster, als Flachentaster mit
Hintergrundausblendung
und als mehrspuriges Voll-
standigkeitskontrollgerat
(Track Scan) kdnnen nun sehr
einfach uber das Bedienfeld
und die klare Meniifiihrung
direkt im Gerdtedisplay ein-

tionsprozess bei zu engem
Mensch-Maschinen-Kontakt
durch Notabschaltungen
komplett unterbrochen wird.
Stattdessen gehen die Greifer
entweder in eine sicher limi-
tierte Geschwindigkeit oder
in einen sicheren Stopp. Im

gelernt und parametriert
werden. Ein Flachentaster
erkennt innerhalb seines Er-
fassungsbereichs Objekte an
beliebiger Position, zum Bei-
spiel auf einer Forderstrecke.
Die zu detektierende Objekt-
grole kann in drei Stufen
voreingestellt werden (fein,
mittel, grob). Mit der neuen
Teach-Funktion entfallen die
ansonsten (bliche aufwan-
dige Inbetriebnahme und
Parametrierung liber den PC.
Gleichwohl kann die Konfi-
guration, die per Teachen am
Gerat festgelegt wurde, von
der Software >LRSsoft« ein-
gelesen und detailliert wei-
terbearbeitet werden. Line
Range-Sensoren arbeiten
nicht tiber Lichtspots, sondern
projizieren einen Lichtstrahl
mittels einer Laser-Linienbe-

leuchtung. La- E E
1

ser und Emp- — -

fanger  sind
gemeinsam E
www.leuze.com

untergebracht.

Gegensatz zu den am Markt
vorhandenen Losungen wird
der Schunk Safety-Greifer
auch im sicheren Stopp kon-
tinuierlich bestromt, sodass
gegriffene Teile auch ohne
mechanische  Greifkrafter-
haltung zuverlassig gehalten
werden. Sobald die Schutz-
zone wieder freigegeben ist,
schaltet der Greifer verzoge-
rungsfrei und ohne dass die
Anlage neu angefahren wer-
den muss unmittelbar in den
reguldren Betriebsmodus
zuriick, wodurch neuartige
Szenarien der unmittelbaren
Mensch-Maschinen-Koope-
ration ermdoglicht werden.
Das Programm der mecha-
tronischen EGN/EZN-Greifer
ist modular aufgebaut. Greif-
kraft, Geschwindigkeit und

—
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Viel besser als
Versicherungen

Das elektrische Sicherheits-
system >CMGA« fiir Motorcon-
troller von Festo liberwacht
Befehlseingabegeradte, Sicher-
heitssensoren und -schalter,
Encoder sowie Messsysteme.
Dabei gewadhrleistet es durch
geeignete Reaktionen auch
die Sicherheit solcher Einhei-
ten. Ob Maschinenrichtlinien,
Arbeitssicherheit oder etliche
andere SchutzmaBnahmen -
das Sicherheitssystem CMGA
behdlt iiber seine ein- oder
zweikanalige ~ Uberwachung
einfache oder komplexe An-

Fingerposition lassen sich
im laufenden Handhabungs-
prozess flexibel regeln und
steuern. Indem die Greifer-
finger bereits wahrend des
Verfahrens  vorpositioniert
werden, sind besonders kur-
ze Taktzeiten moglich. Samt-
liche Module verfiigen uber
eine Vielzahnfiihrung: Pa-
rallel angeordnete Prismen-
flihrungen ermoglichen die
Aufnahme groBer Momente
und minimieren sowohl den
VerschleiR als auch das Fiih-
rungsspiel. Je nach Baugro-
Re erzeugen =1

die Mecha- E EE
tronikmodule i-'r

Greifkrafte bis
=iy

1000 N.

forderungen im Auge. Bei
Bedarf l6st CMGA bei Not-
Halt-Schaltern, Schutztiiren,
Lichtvorhangen, Betriebsar-
tenwahlschaltern und vielen
anderen Vorrichtungen die ge-
eigneten Schutzmalnahmen
aus. Die Zertifizierung weist
die Eignung fiir sicherheits-
orientierte Anwendungen
nach, sodass eine Abnahme
der Maschine durch die Be-
rufsgenossenschaft oder den
TOV einfach méglich ist. Die
Sicherheitsfunktionen  nach
EN 61800-5-2 sind vorhanden,
etwa 551, 552, SOS, SLS, SLT, SLP,
SDI, Logikverbindungen UND,
ODER, NICHT, RS-Flip-Flop. Das
Sicherheitssystem Uberwacht
bis zu 65 Ein-/Ausgangssigna-
le und halt dabei Performance
Level »e« Kategorie >4« ein. Fir
einfache Konfigurationen ste-

hen zahlreiche
vorprogram- E E
mierte An-
wendungspro- <
gramme bereit. E

www.festo.com
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Handling your machine tool needs
for more productivity.

Geschickt. Schnell. Robust.

Mit faszinierender Beweglichkeit auf
engstem Raum erlauben Staubli Roboter
das Be- und Entladen von Werkzeug-
maschinen in Rekordzeiten. Investieren
Sie in Flexibiltat, Qualitédt und Geschwin-
digkeit lhrer Produktionsablaufe.

Staubli — Roboter fUr extreme
Umgebungen.

Stéaubli Tec-Systems GmbH, Tel. +49 (0) 921 883 0
Staubli ist eine Marke von Staubli International AG und
ist in der Schweiz und anderen Landern registriert.

© Staubli, 2012
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Erleichterung bei der
Spindelinbetriebnahme

Die Siemens AG hat gemeinsam mit ih-
rem Schweinfurter Tochterunternehmen
Weiss Spindeltechnologie GmbH ein in-
novatives Spindel-Sensor-Modul namens
»SMI 24« entwickelt, das in Kombination
mit der Sinumerik-CNC die Inbetriebnah-
me von Spindeln in der Werkzeugmaschi-
ne deutlich erleichtert. Dariiber hinaus
konnen mit entsprechend ausgestatteten
Spindeln dem Anwender verschiedene
statistische Auswertungen — wie Tem-
peraturverlaufe, Laufzeit, Drehzahl- und
Drehmomentprofile, et cetera —angezeigt
werden.

Bei der Inbetriebnahme von Spindeln in
der Werkzeugmaschine miissen viele ver-
schiedene spindelspezifische Daten in die
Steuerung eingegeben werden. Eine Auf-
gabe, die bislang meist in aufwandiger
Handarbeit von erfahrenen Monteuren
zu erledigen ist. Ab sofort ist bei Verwen-
dung von Weiss-Spindeln dies Geschichte.

USB als Vorbild

Mit dem Spindel-Sensor-Modul SMI
24 von Weiss funktioniert die Adaption
im Zusammenspiel mit Umrichtern der
Sinamics-Baureihe ab Softwarestand 4.4
ahnlich einfach wie das AnschlieRen ei-
ner Festplatte via USB-Port an den PC.
Gemeinsam mit der Konzernmutter Sie-
mens hat Weiss fiir seine Spindeln ein
~elektronisches Typenschild“ entwickelt,
das samtliche Parameter selbstandig in
die Steuerung eintragt. Dariiber hinaus
werden Signale aus dem Drehgeber und
der Motortemperaturerfassung digitali-

siert und an den Siemensantrieb libertra-
gen. Auch fiir die Einspeisung der Signale
zum Werkzeugspannzustand und die Ab-
frage der Losekolbenposition sind keine
elektronischen 1/O-Peripheriemodule im
Schaltschrank nétig. Vielmehr werden
auch diese Daten automatisch digitali-
siert und direkt auf definierte Nahtstellen
in der PLC abgelegt.

Die neuen Weiss-Spindeln mit dem Sen-
sor Modul SMI 24 weisen jedoch nicht nur
bei der Inbetriebnahme Vorteile auf. Ein
weiteres Highlight kommt zum Tragen,
wenn die Werkzeugmaschine beispiels-
weise iiber die Siemens-CNC »>Sinumerik
840D« sl Typ »1B« verfiigt, in der die Opti-
on integrierter Spindelmonitor ISM« akti-
viert ist. Damit werden —ohne zusatzliche
Sensoren — die von der Spindel kommen-
den Signale statistisch ausgewertet und
in historischer Reihenfolge archiviert.
Dazu zahlen neben der Laufzeit der Spin-
del und der Anzahl der durchgefiihrten
Werkzeugspannungen auch Drehzahl-
und Drehmomentprofile. Anhand dieser
Daten lassen sich im Stérungsfall mogli-
che Ursachen einfacher detektieren und
analysieren.

AulRerdem erkennt das SMI 24 zeitli-
che Veranderungen wahrend des Werk-
zeug-Spannvorgangs und zeigt diese auf
Anfrage am Sinumerik-Panel an. Diese
Informationen lassen wiederum Riick-
schliisse auf einen etwaigen Verschleil3
oder Veranderungen am Spannsystem
zu. Erkenntnisse dieser Art helfen, not-
wendige Servicearbeiten .
rechtzeitig im Vorfeld zu _E IE
planen und damit Stérun-

gen in der Fertigung zu
vermeiden. E =

www.weissgmbh.com
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Leichter, dynamischer, effizienter
Roboter zur Pressenautomation

50 Prozent leichter, 20
Prozent dynamischer und
energieeffizienter: Schuler
prasentiert die neue Gene-
ration der Pressen-Automa-
tion

Die Crossbar-Roboter von
Schuler kommen zum Einsatz,
wenn Teile innerhalb einer
Pressenlinie von einer Stufe
zur nachsten transportiert
werden sollen: Sie entnehmen
dem Werkzeug bis zu vier Teile
gleichzeitig, positionieren sie
gegebenenfalls neu und legen
sie auf direktem Weg in das
folgende Werkzeug.

Mit dem Crossbar Roboter
4.0 hat Schuler an seinem
Standort Gemmingen unter
dem Motto »Connect for suc-
cessl< heute die vierte Genera-
tion im Angebot.

Aufler mit seinem revolu-
tiondren und funktionalen
Design dirfte die Neuent-
wicklung vor allem mit seiner
Ausbringungsleistung  lber-
zeugen: Bis zu 15 Teile pro Mi-
nute kann der Crossbar-Ro-
boter 4.0 transportieren und
ist damit so schnell wie nie.

Zusammen mit dem Crossbar-
Feeder zur Automation von
Servopressenlinien setzt Schu-
ler damit neue MaRstabe in
Sachen Geschwindigkeit. Der
einfach zu programmierende
Crossbar-Roboter eignet sich
ideal zur Automation von kon-
ventionellen  mechanischen
und hydraulischen Pressenli-
nien — auch als Be- und Entla-
der — sowie zur Nachriistung
bestehender Anlagen.

Einen  regelrechten  Ge-
schwindigkeitsschub brachten
dem Crossbar-Roboter dabei
ein modifizierter Fahrantrieb
mit zwei Motoren und neuer
Ubersetzung — und eine dras-
tische Gewichtsreduzierung:
Auch weil der , kiinstliche Arm*
nun nur noch die Halfte auf die
Waage bringt, ist er um 20 Pro-
zent dynamischer geworden.
Die maximale Traglast inklusi-
ve Tooling ist dennoch bei go
Kilogramm geblieben. Dank
eines neuartigen Energiema-
nagements mit integrierter
Energierlickgewinnung steigt
die Energieeffizienz ebenfalls
um 20 Prozent.

Dadurch, dass der Crossbar-
Roboter an einer hangenden

167

&

=

Bis zu 15 Teile pro Minute kann der Crossbar-Roboter 4.0 von
Schuler transportieren. Dank seiner Vernetzung wird er zum
Analysetool, das den Prozess iiberwacht und Fehler riickmeldet.

Fahrbahn unter der Decke
montiert ist, kann er einen
Pressenabstand von bis zu
zehn Metern abdecken. Vor
allem bei alteren Linien ist der
Abstand so groB, um Platz fiir
eine Ablagestation zu lassen.
Diese ist beim Crossbar-Ro-
boter nun nicht mehr erfor-
derlich, da er die Teilelage bei
Bedarf noch in der Luft oder im
Werkzeug andern kann. Damit
ersetzt er nicht nur zwei Altge-
rate und vergroRRert den Platz
fir Wartungsarbeiten in der
Pressenliicke, sondern steigert
auch die Ausbringungsleis-
tung wesentlich. Der Crossbar-
Roboter basiert auf einem

sechsachsigen Industrie-Robo-
ter, den die Schuler-Ingenieure
um zwei weitere Achsen er-
ganzt haben.

Sie bilden die Hand des Robo-
ter-Arms und den horizontalen
Antrieb, wodurch sich Bewe-
gungsspielraum,  Flexibilitat
und Ausbringung sehr deut-
lich erhohen. Durch seine Pro-
zessdaten-Schnittstelle ist der
neue Crossbar-Roboter schon
heute auf das .
Zeitalter  der E E
Industrie 4.0
optimal vorbe-
reitet.

www.schulergroup.com

Panels im herkommlichen Format
Moderne Technik im Retro-Design

Neben groRRformatigen Wi-
descreen-Panels bietet B&R
nun auch Bildschirme im her-
kommlichen 4:3-Format und
mit  Singletouch-Bedienung

an. Fiir den Anwender bedeu-
tet das eine 100-prozentige
Kompatibilitdit zu bestehen-
den Systemen — ohne, dass er
auf moderne Technologien
wie  LED-Backlight-Beleuch-
tung verzichten muss. Da die
Panels Bestandteil der modu-
laren Systemplattform von
B&R sind, werden sie durch
das entsprechenden Modul
zum vollwertigen Panel PC -
mit skalierbarer Leistung bis

hin zum Intel Core i7. Alle Pa-
nels kénnen mit dem Smart-
Display-Link3-Receiver ausge-
stattet werden. Damit kdnnen
die Displays bis zu 100 Meter
vom PC entfernt sein. SDL3
Ubertragt alle Daten lber ein
Ethernetkabel. Die schlanken
RJ45-Stecker sind hervorra-
gend fiir enge Durchfiihrun-
gen geeignet und zudem sehr
giinstig in der Beschaffung.
Bestehende Visualisierungen

konnen mit den Panels im
4:3-Format ohne Softwarean-
passung dargestellt werden.
Die Panels stehen in den Dia-
gonalen 12,1 und 15,0 Zoll mit
XGA-Auflosung zur Verfligung,

nach oben run- -

det das 19 Zoll- E E
Produktpalette

ab. E'

SXGA-Panel die
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Besonders langlebige Qualitat
Winkelschleifer der robusten Art

Das Winkelschleifer-Programm
des Elektrowerkzeugspezialisten
»Fein« wartet mit den Compact-
Winkelschleifern der Produktlini-
en »Solid¢, »Power: und >Inox: auf.

Die Compact-Winkelschleifer von Fein
Uiberzeugen mit einer bis zu 30 Prozent
langeren Kohlebirstenstandzeit als Pro-
dukte der gleichen Leistungsklasse. Die
Langlebigkeit entsteht durch das Zusam-
menspiel von innovativen Kohlebirsten,
einer geringen Temperatur am Kollektor
durch optimale Beliiftung sowie geringen
Vibrationen durch die perfekte Abstim-
mung von Getriebe und Motor.

Ein Vollmetall-Getriebekopf macht die
Modelle besonders im harten Einsatz
robust und langlebig — im Vergleich zu
anderen Herstellern, die hier vorwiegend
Kunststoffteile verwenden. Bei den Ma-
schinen stellt Fein seine Kernkompetenz
im Motorenbau unter Beweis: Dank der
hohen und stabilen Drehzahl, vor allem
unter Last, und einem hohen Kupferanteil
im Motor erzielen die Compact-Winkel-
schleifer einen bis zu 30 Prozent hoheren
Materialabtrag. Fiir den Anwender be-

deutet dies eine deutliche Produktivitats-
steigerung. Alle Ausstattungslinien wer-
den mit einem Industriekabel »Ho7¢ mit
vier Meter Lange ausgeliefert.

Alle Modelle Uiberzeugen mit besten Vi-
brationswerten ohne Hilfe von Zubehdr
wie Anti-Vibrationshandgriff oder spezi-
ellen Flanschen. Bereits durch die Konst-
ruktion verhindert Fein das Entstehen von
Vibrationen: Die optimale Abstimmung
von Motor und Getriebe macht die Win-
kelschleifer vibrationsarm. Der Getriebe-
kopf ist in 9go-Grad-Schritten drehbar: Je
nachdem, ob Trenn- oder Schleifarbeiten
anfallen, konnen die Anwender den Ge-
triebekopf drehen, um eine optimale er-
gonomische Handhabung zu erhalten.
Die Gewahrleistung bleibt dabei beste-
hen. Die Compact-Winkelschleifer liegen
dank gutem UmgreifmaR und kurzer Bau-
lange gut in der Hand.

Fiir jeden Bedarf

Die Einstiegsmodelle der »Solid«-Reihe
sind handliche Winkelschleifer mit Ba-
sisfunktionen fiir Entgrat-, Schleif- und
Trennarbeiten. Die Modelle sWSG 8¢ mit

Compact-Winkelschleifer von Fein glinzen mit starken Motoren und geringem
Gewicht. Fiir deren Produktion hat Fein in eine neue Produktionslinie investiert.
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Bis zu 30 Prozent h6heren Materialabtrag
bietet die \Compact-WS«.

800 Watt Aufnahmeleistung sind fiir
Scheibendurchmesser von 115 mm und
125 mm ausgelegt und bringen 2,0 Kilo-
gramm auf die Waage. Der >WSG 11-125¢
mit 1100 Watt Leistung liegt mit 2,2 Kilo-
gramm ebenfalls leicht in der Hand.

Winkelschleifer der Power-Linie sind fir
effektives Trennen und Schleifen konstru-
iert.Durch die eingebaute Tachoelektronik
»POWERtronic« verfiigen die Maschinen
im Vergleich zu denen der Solid-Baureihe
Uiber 400 Watt mehr Leistung bei gleicher
BaugrofRe. Zudem sind umfangreiche
Funktionen zum Schutz des Anwenders
integriert: Ein Sanftanlauf erméglicht
einen ruhigen und sicheren Maschinen-
start. Nach einer Stromunterbrechung
sorgt die Wiederanlaufsperre dafiir, dass
der Winkelschleifer neu eingeschaltet
werden muss — ein unbeabsichtigtes Wie-
deranlaufen ist ausgeschlossen. Sollte
die Scheibe einmal einhaken, kommt der
KickBack-Stop zum Zug: Die Blockieriiber-
wachung schaltet die Maschine sofort
ab, sodass sie sich nicht in der Hand ver-
dreht. Ein elektronischer Uberlastschutz
verhindert zudem eine Beschadigung des
Motors. Die drei Modelle der Power-Linie
WSG 15 mit 1500 Watt sind die leichtes-
ten am Markt und kiirzer als alle anderen
erhdltlichen Maschinen.

Die Drehzahl des Edelstahl-Spezialisten
»WSG 15-70 Inox« lasst sich stufenlos elek-
tronisch zwischen 2500 und 7900 U/min
einstellen. Auch im unteren Bereich sorgt
die groRRere mechanische Getriebeiber-
setzung fiir eine stabile
Drehzahl. Damit eignet
sich die Maschine ideal
zum Schleifen, Satinieren
und Biirsten von Edelstahl.

www.fein.de




Druckluft vom Prof1 fur Profis
Systemlosung mit viel Mehrwert

Mit 18 Kompressoren, mehr als 60
Werkzeugen und einem umfang-
reichen Zubehérprogramm startet
Metabo in Sachen Druckluft voll
durch. Das neue Komplett-Pro-
gramm bietet Profis im Handwerk
die richtige Systemldsung fiir jede
Anwendung.

Metabo hat sein Druckluft-Programm
Uberarbeitet und bietet professionellen
Anwendern modernste Druckluft-Technik
aus einer Hand. Zum neuen System geho-
ren Lésungen zur Druckluft-Erzeugung,
-Aufbereitung und -Verteilung genauso
wie Druckluft-Werkzeuge inklusive Zu-
behdr und ein umfangreiches Service-An-
gebot. Ob mit Netzkabel, akkubetrieben
oder mit Druckluft-Antrieb: Die Anfor-
derungen professioneller Anwender an
Robustheit, Leistungsfahigkeit und Ergo-
nomie eines Werkzeugs sind gleicherma-
Ben hoch. Mit seinen neuen, optimierten
Druckluft-Werkzeugen erfiillt Metabo
die Bediirfnisse der Anwender noch bes-
ser. Hochwertige Materialien machen die
Gerate besonders robust und langlebig,
die perfekt aufeinander abgestimmten
Komponenten garantieren eine hohe

Mit seinen Druckluft-Komponenten bie-
tet Metabo Losungen fiir viele Bereiche.

Leistung. Um die Arbeit mit Winkelschlei-
fer, Schlagschrauber oder Klammergerat
so komfortabel wie moglich zu machen,
sind alle Werkzeuge noch leichter, er-
gonomischer und kompakter. Der neue
Druckluft-Winkelschleifer DW 125 Quick
wiegt beispielsweise nur zwei Kilo, bietet
dabei jedoch viel Leistung und verschie-
dene Komfort-Funktionen: Der MVT-Zu-
satzhandgriff dampft die Hand-Arm-Vib-
rationen, die Schutzhaube lasst sich ohne
zusatzliches Werkzeug verstellen und ver-
drehsicher fixieren, und auch die Scheibe

kann der Anwender dank Quick-Schnell-
spannmutter werkzeuglos in Sekunden-
schnelle wechseln. Fiir die unterschiedli-
chen Anwendungen und Anforderungen
im Bau-, Holz- oder Metallhandwerk, in
der Kfz-Werkstatt oder im Maler- und La-
ckierbetrieb kénnen Anwender aus mehr
als 60 verschiedenen Druckluft-Werkzeu-
gen wahlen. Zur Druckluft-Erzeugung hat
Metabo 18 leistungsstarke Kompressoren
von 0,75 bis 4 kW Leistung im Sortiment.
Mit leichten und wendigen Basic-Model-
len, der handlichen und mobilen Power-
Klasse und den extrem leistungsstarken
Mega-Kompressoren gibt es fiir jede An-
forderung das passende Modell. Metabo
ist der einzige Elektrowerkzeug-Herstel-
ler, der unter einer Marke fiir Handwerker
auch ein komplettes Druckluft-System
bietet. Dazu gehdren nicht nur Kompres-
soren und Werkzeuge, sondern alles, was
Anwender zur Arbeit mit Druckluft be-
nétigen — von Aufbereitungskomponen-
ten wie Olern und Reg-
lern Gber Schlauche und
Kupplungen bis hin zu
Werkzeug-Zubehoér und
Verbrauchsmaterial.

Umweltfreundliche Schleifscheibe
Naturfaser fiir den Tragerteller

Jedes Jahr werden mehrere Milli-
onen Trégerteller fiir Schleifschei-
ben extrem giinstig hergestellt.
Der Nachteil: Diese Teller werden
zum grofiten Teil als Massenware
in Fernost produziert und beste-
hen aus fiir die Umwelt und die Ge-
sundheit des Anwenders schadli-
chen Komponenten wie Glasfasern
und Phenolharzen. Eisenblitter
hat Besseres im Portfolio.

Bei den neuen Scheiben des Unter-
nehmens kommen Naturfasern, also
nachwachsende Rohstoffe zum Einsatz.
Nach jahrelanger Entwicklungs- und For-
schungsarbeit ist so bei Eisenblatter ein

scheiben mit Naturfaser-Compoundteller.

Produkt mit einem riesigen Weltmarkt-
Potential entstanden, mit der die gesam-
te globale Schleifmittelbranche revolutio-
niert werden kann. Eisenblatter verspricht

sich davon ein gutes Wachstum. Naturfa-
sern bieten dank ihres besonderen Faser-
aufbaus enorme Reil¥festigkeit. Trager-
teller aus Naturfaser-Compound nutzen
sich im Durchmesser beim Schleifen von
selbst ab. Auch das spanende Trimmen
ist einfach und problemlos. Facherschleif-
scheiben mit Naturfaser-Compound-
Tragerteller koénnen so bis zum letzten
Millimeter des Schleifgewebes genutzt
werden. Was beim spa-

nenden Trimmen bleibt, E E
Spane, die im Hausmiill

entsorgt werden kénnen. E .

sind weiche, gefahrlose
www.eisenblaetter.de
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Sicherheit bei Pressen

schon immer ab Werk

Mit der Einfiihrung der neuen Maschi-
nenrichtlinie 2006/42/EG erlangten fiir
die praktische Umsetzung die beiden Nor-
men EN ISO 14121 (Einschatzung der Risiko-
analyse) und EN 1SO 13489 (Sicherheit der
Maschinen) Giiltigkeit. Darliber hinaus
wurde in der Folgezeit die Erweiterung
der EN 1SO 13489 beziiglich »performance
level e« formuliert, sodass heute jeder Her-
steller klare Vorgaben hat. Fiir manchen
Hersteller von Produktionssystemen, wel-
che mit Presskraft und mit kombinierten
Hub-/Presskraftablaufen arbeiten, erga-
ben sich durch die Umsetzung der neuen
Maschinenrichtlinie erhebliche Umstel-
lungen, weil es mit dem Anbringen eines
CE-Schildes nicht mehr getan ist. Fur die
Tox Pressotechnik GmbH & Co.KG brachte
die neue Maschinenrichtlinie - bis auf die
maschinenbegleitende Dokumentation

- keine grofRen Veranderungen mit sich,
weil die Sicherheit schon immer einen ho-
hen Stellenwert genoss. So hat Tox schon
vor Jahren mit Presstechnik versehene
Handarbeitsplatze gemaR der hochsten
Sicherheits-Kategorie 4 (EN 954-1) aus-

Arbeitskleidung mit
bestem Tragekomfort

Mit seiner neuen Kollektion tragt
Workwear-Spezialist Kibler individuel-
len Vorlieben von Industriemitarbeitern
und unterschiedlichen Arbeitsbedingun-
gen in Fertigungshallen Rechnung. Alle
Vorziige eines Naturprodukts bietet die

Welt der Fertigung | Ausgabe o1.2015

geriistet und ausgeliefert. Der aktuelle
Normen-Geltungsbereich fiihrte bei Tox
sowohl bei antriebstechnischen Kompo-
nenten und Baugruppen, als auch bei Teil-
systemen oderandockbaren Subsystemen
und schlielich kompletten Produktions-
Losungen, zu eng abgestuften und sich
erganzenden Sicherheits-Komponenten.
So gibt es beispielsweise fiir den pneumo-
hydraulisch betriebenen Antriebszylinder

|| ==
| \ =
» —

Variante »ldentiq cotton«< aus 100 Pro-
zent Baumwolle. Sie ist besonders haut-
freundlich und saugfahig und sorgt mit
leichten 285 g/m? fiir guten Temperatur-
ausgleich. »ldentiq mix< aus 65 Prozent
Polyester und 35 Prozent Baumwolle
dagegen zeichnet sich durch sehr gute
Griffigkeit und Unempfindlichkeit aus.
Mit 245 g/m? féllt auch die Mix-Variante
in die Kategorie Leichtgewicht. Die Trager

»Tox-Kraftpaket« die Haltebremse >ZSL
Safety Lock¢, die pneumatisch offengehal-
ten wird und bei Druckabfall wirkt. Dabei
nutzt man die Energie der absinkenden
Last zur Erzeugung der Klemmkraft. Fir
die alternativ einsetzbaren elektrome-
chanischen  Servoantriebe »Tox-Elec-
tricDrive« vom Typ EPMK gibt es ebenfalls
eine Sicherheits-Haltebremse. Die Ser-
voantriebe erzeugen je nach Baugrofe
Presskrafte bis 700 kN, wobei die Hal-
tebremsen so ausgelegt sind, dass ihre
Haltekraft mindestens fiinf Prozent der
jeweiligen Nennkraft betragt. Dadurch ist
eine hohe Lastreserve gegeben. Als drit-
ter Baustein des Sicherheitskonzepts von
Tox ware die jeweils verwendete Steue-
rungstechnik anzufiihren, beginnend bei
einfachen  Tox-Sicherheitssteuerungen
vom Typ >STE« bis hin zur komplexen SPS
S7 mit individuell wahlbaren Optionen.
Des Weiteren gibt es diverse mechani-
sche Sicherheits-Komponenten wie etwa
die Tox-Sicherheitsschut-
zumhausung >SUs, die bei
Bedarf mit der Tox-Sicher- oA
heitsschutztiir >SUT« kom-
biniert werden kann.

www.tox-de.com

profitieren von der gelungenen Balance
zwischen modischem Look und hohem
Tragekomfort. Kantige Kontrasteinsatze
in der Schulterpartie und am Riickteil der
Hose sowie die in der Kniekehle aufge-
setzte Paspel setzen optische Highlights.
Bewegungsfreundliche Armel- und Bein-
formungen sowie der seitlich platzierte
Stretcheinsatz bei der Latzhose sorgen
fiir echtes Wohlgefiihl. Durch effizientes
Styling bietet Identiq nicht nur ein ex-
zellentes Preis-Leistungsverhaltnis, son-
dern obendrein vielfiltige Veredelungs-
moglichkeiten, beispielsweise entlang
der schrag verlaufenden Schulternaht.
Griffglinstig platzierte Taschenlésungen
schaffen ausreichend Platz fir Utensilien,
die man schnell zur Hand haben muss —
so zum Beispiel die geraumige Brustta-
sche mit aufgesetzter Smartphonetasche
oder die Blasebalgtasche am Oberschen-
kel mit Patte und verdecktem Druckknopf.
Die Verschliisse sind verdeckt, um Krat-

zern auf den gefertigten .1
Produkten vorzubeugen. E E
durch Wasche und Wasch- E
maschine geschont.

Gleichzeitig werden da-

"%



Umfassender Systemschutz aus Expertenhand

Spatestens nach der neuen europai-
schen Maschinenschutzrichtlinie ist es
unabdingbar geworden, den Maschinen-
und Anlagenschutz aktualisiert zu ge-
stalten. Die Systeme sollen Maschine und
Mensch schiitzen. Also ist bei der Planung
fiir bestehende und fiir neue Maschinen
besonders darauf zu achten, dass am Ende
ein validierbares Ergebnis erreicht wird,

das dem Fertigungs- und Betriebsleiter,
nicht zuletzt der Unternehmensfiihrung
ein Gefiihl der Sicherheit geben soll. Dazu
bedarf es der Beratung von Fachleuten,
bedarf es der langjahrigen Erfahrung
in der Herstellung und dem Wissen der
nachhaltigen Anwendung und Wartung.
Von eben dieser Beratung, lber die Be-
standsaufnahme, der Konzeption mit
Angebot sowie der anschlieBenden 3-D-
Konstruktion und Begleitung dabei bis
zur finalen Umsetzung, Lieferung und
Montage, das ist das Servicepaket der
Rothstein Schutzsysteme GmbH. Bei-
spielsweise werden die rahmenlosen

Sicher per Mausklick

Es kann eine groBe Herausforderung
sein, Sicherheitsverfahren so zu erstellen,
zu Uberpriifen, korrekt zu skalieren und zu
kommunizieren, dass sie an samtlichen
Standorten zur Verfiigung stehen und
eingehalten werden konnen. Hier hilft
»LINK360¢ von Brady, eine Softwareplatt-
form zum Verwalten von Sicherheitsinfor-
mationen, mit deren Hilfe die Umsetzung
der Sicherheitsverfahren auf Anhieb ge-
lingt. Ein Lockout/Tagout-Modul hilft bei

Schutzzaunsysteme sRIF< sowie die Rah-
mensysteme >RFRP< neben Standardab-
messungen auch kundenspezifisch gefer-
tigt. Die flexibel einzusetzenden Zaune
konnen bei Bedarf individuell an die Be-
dirfnisse angepasst werden. Verschie-
dene Fiillungen mit Gittern, Blechen und
Schutzglas fiir Laser- und Schweil3schutz
stehen ebenso zur Verfligung wie diverse
Tiir-, Tor- und Eingabesysteme mit unter-
schiedlichen Bedienungsoptionen. So ge-
staltet sich das Schutzzaunsystem nicht
nur als Schutzsystem, sondern gleichzei-
tig als aktiver Bestandteil der gesamten
Anlage. Torsysteme konnen dabei auch
in Uberdimensionaler Ausfiihrung herge-
stellt werden. Bei all dem kann die farb-
liche Optik ebenso individuell gestaltet
werden und sich dem Fertigungsbetrieb,
der Anlage oder dem Corporate Design
anpassen. Verschiedenen Schallschutz-
systeme komplementieren das Angebot.
Die diversen Bauarten der Schallschutz-
kabinen, -Hauben und —Kapseln sowie
Trennwande, wiederum individuell zu ge-
stalten, reduzieren den nach auflen drin-
genden Larm der Maschine so, dass die
Gefahren des Larms bis auf das Mindeste
reduziert werden. Denn, Horschaden die
durch Larm verursacht werden, sind nicht
umkehrbar, sodass die friihzeitige Pra-
vention durch Schallschutz unabdingbar
ist. Die Fachberater nehmen dabei vorab
den Bestand auf und planen somit die be-
noétigten Ausfiihrungen. Bei Schallschutz-
systemen stehen auch Teleskopsysteme
und Teilkapselungen auf dem Programm.
Wichtig wenn nicht unersetzbar sind bei
geschlossenen Kabinen die Systeme fiir

Luftfilterung beziehungs- E.n- E

weise Luftreinigung, die in
diesem Rahmen natiirlich l
auch zum Produktumfang E
gehoren.

www.schutzsysteme.de

der Erstellung und Auswertung von Lock-
out/Tagout-Verfahren, Anhangern und
Kennzeichnungen von Energiequellen.

Mehr Sicherheit fiir
den Schaltschrank

Eaton bietet seine bewahrten Lasttrenn-
schalter sP1< und »P3¢ in Schutzart »IP65«
jetzt auch als Varianten mit metallischen
Verlangerungsachsen fiir den Einbau in
den Schaltschrank. Damit haben Maschi-
nenbauer die Moglichkeit, zuverlassige
Lasttrennung im Bereich von 25 bis 100
A'in bis zu 600 mm tiefen Schaltschran-
ken sicherzustellen und somit Personal
und Ausriistung bestmoglich zu schiit-
zen. Zum Portfolio gehdren verschiede-
ne Optionen fir Schalter, Handgriff und
Achsen, sodass sich je nach Anforderung
flexibel ein passendes System zusam-
menstellen ldsst. Als Komplettpakete,
die auch mit konfektionierten schaltba-
ren Neutralleiter- und Hilfskontakten zur
Verfiigung stehen, unterstiitzen sie den
Anwender dabei, Zeit und Kosten bei der
Bestellung und Installation einzusparen.
Bei den P-Lasttrennschaltern wirkt der
Handantrieb in direkter Verbindung auf
die Kontakte. Die kompakten und robus-
ten Gerate sind ausgelegt fiir den Einsatz
als Hauptschalter mit und
ohne Not-Halt-Funktion, E E
als Ein-Aus-Schalter sowie A
Wartungs-, Reparatur- r
oder Sicherheitsschalter. E .

www.eaton.eu

Mit dem Modul >Zugangsberechtigun-
gen fiir enge Raume« kdnnen definierte
Produktionsbereiche sehr einfach als zu-
gangsberechtigungspflichtige Bereiche
ausgewiesen werden. Mit dem Modul
»Anlagen und Geratesicherheitc kénnen
Uberpriifungen der Aus-

ristung  vorgenommen E' E
Wartungsablaufe erstellt

werden. E

und leicht verstandliche
www.bradycorp.com
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Jahresurlaub im Fall
von Kurzarbeit kiirzbar

Der Europdische Gerichtshof hat ent-
schieden, dass das Unionsrecht dem nicht
entgegensteht, dass ein Unternehmen
und sein Betriebsrat einen Sozialplan
vereinbaren, wonach der Anspruch eines
Kurzarbeiters auf bezahlten Jahresurlaub
im Verhaltnis zur Arbeitszeitverkiirzung
gekiirzt wird. Das Unionsrecht gewahrt
jedem Arbeitnehmer einen bezahlten Min-
destjahresurlaub von vier Wochen. Bei Be-
endigung des Arbeitsverhaltnisses darf der
bezahlte Mindestjahresurlaub durch eine
finanzielle Vergiitung ersetzt werden. Das
Arbeitsgericht Passau hat den Gerichtshof
gefragt, ob das Unionsrecht nationalen
Rechtsvorschriften oder Gepflogenheiten —
wie etwa einem von einem Unternehmen
und seinem Betriebsrat vereinbarten So-
zialplan — entgegensteht, nach denen sich
der Anspruch auf bezahlten Jahresurlaub
in der Zeit, in der sich das Unternehmen in
wirtschaftlichen Schwierigkeiten befindet,
im Verhaltnis zur Arbeitszeitverkiirzung
der Beschaftigten verringert. Mit seinem
Urteil antwortet der Gerichtshof, dass das
Unionsrecht nationalen Rechtsvorschrif-
ten oder Gepflogenheiten nach denen sich
der Anspruch eines Arbeitnehmers auf
bezahlten Jahresurlaub im .1
Verhaltnis zur Arbeitszeit- E I.:ﬂ.' E._
verkiirzung (Pro-rata-tem- | -1::

[=r.

poris-Grundsatz)  verrin-
gert, nicht entgegensteht.
Invalidenrente nur ab
dem 50. Geburtstag

Eine Bestimmung in einer Pensionsord-
nung, nach der ein Anspruch auf eine In-
validenrente bei Berufsunfahigkeit nur be-
steht, wenn der Arbeitnehmer bei Eintritt
des Versorgungsfalls mindestens das so.
Lebensjahr vollendet hat, ist wirksam. Sie
verstoRt nicht gegen das Verbot der Dis-
kriminierung wegen des Alters. Dem An-
spruch eines Kldgers steht die Bestimmung
der Pensionsordnung entgegen, wonach
das Mindestalter fiir die Rentenzahlung
bei Invaliditat infolge Berufsunfihigkeit
50 Jahre betragt. Dieses
Mindestalter hatte der
Klager bei Eintritt des Ver-
sorgungsfalls noch nicht
erreicht.

www.dvbw-legal.de
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Personalberater muss
unbedingt Schweigen

Ein Unternehmen beauftragte einen
Personalberater mit der Suche nach einer
geeigneten Personlichkeit fiir die Position
eines technischen Verkdufers. Nachdem
dieser die Unterlagen einer Bewerberin
ubersandte, wurde ihm mitgeteilt, dass
man fiir die Position keine Frau wiinsche.
Als der Beratungsvertrag zwischen den Par-
teien beendet war und der Personalberater
sein Honorar erhalten hatte, teilte dieser
der Bewerberin mit, dass das Unternehmen
keine Frau einstellen wolle. Zugleich riet er
der Bewerberin, sich an einen Rechtsanwalt
zu wenden. Die abgelehnte Bewerberin
verklagte das Unternehmen wegen Versto-
Bes gegen das Allgemeine Gleichbehand-
lungsgesetz. In dem arbeitsgerichtlichen
Verfahren schloss das Unternehmen mit
der Bewerberin einen Vergleich liber eine
Entschadigung in Hohe von 8500 Euro.
Diesen Betrag sowie weitere Folgekosten —
insgesamt rund 11500 Euro — forderte das
Unternehmen vom Personalberater mit der
Begriindung zurlick, dieser habe seine ver-
tragliche Verschwiegenheitsverpflichtung
verletzt. Das OLG hat den Personalberater
zum Ersatz eines Drittels des entstandenen
Schadens verurteilt. Nur ein Drittel deshalb,
da das Unternehmen die
Ursache fiir den Schaden E E
selbst gesetzt hat, indem oA
der VerstoR gegen das AGG
begangen wurde.

www.drgaupp.de

Urlaubsanspruch in der
Pflegezeit stets gegeben

Nach § 1 des Bundesurlaubsgesetzes hat
jeder Arbeitnehmer in jedem Kalenderjahr
Anspruch auf bezahlten Erholungsurlaub.
Diese Vorschrift ist nach § 13 Abs. 1 Satz 1
und Satz 3 BUrlG unabdingbar. Die Entste-
hung des gesetzlichen Urlaubsanspruchs
erfordert nur den rechtlichen Bestand des
Arbeitsverhaltnisses und die einmalige
Erfillung der Wartezeit. Kommt es zum
Ruhen des Arbeitsverhaltnisses aufgrund
einer Vereinbarung der Arbeitsvertragspar-
teien, hindert dies grundsatzlich weder das
Entstehen des gesetzlichen
Urlaubsanspruchs noch ist E E
der Arbeitgeber zur Kir- | it
zung des gesetzlichen Ur-
laubs berechtigt.

www.drgaupp.de

Versuchter Betrug stets
ein Kiindigungsgrund

Die vertragswidrige Verwendung einer
Firmenkreditkarte zu privaten Zwecken
kann eine fristlose Kiindigung rechtferti-
gen. Dies musste ein Marketingleiter zur
Kenntnis nehmen, der {iber eine Firmen-
kreditkarte zur iiberwiegend dienstlichen
Verwendung verfiigte, die iiber sein Konto
abgerechnet werden sollte. Eine private
Verwendung war nur in Ausnahmefallen
in enger Abstimmung mit dem Arbeitge-
ber erlaubt. Im Dezember 2011 hielt sich
der Marketingleiter in Lettland auf. Dort
tatigte er in einem Nachtclub private Um-
satze mit der Firmenkreditkarte in einer
Gesamthdhe von 431,83 Euro. Die karten-
ausgebende Bank belastete das Konto des
Arbeitgebers. Der Marketingleiter schlug
vor, der Belastung zu widersprechen. Der
Arbeitgeber bestand auf einer ,internen
Abrechnung® und verlangte Nachweise
fiir die Berechtigung der Belastung als Rei-
sekosten und Spesen. Um zu verhindern,
dass der Arbeitgeber von der privaten Ver-
wendung der Firmenkreditkarte erfahrt,
Ubermittelte der Marketingleiter eine ge-
falschte Kreditkartenabrechnung, die die
privaten Ausgaben nicht auswies. Der Ar-

beitgeber kiindigte das Arbeitsverhaltnis
,auBerordentlich und frist- 1
los aus wichtigem Grund“. E: E
Die gegen diese Kiindigung
gerichtete Klage wies das
LAG Hamm ab. E
Teilzeitanspruch fir
Schichtarbeiter

Das Landesarbeitsgericht KéIn hat einem
Maschinenfiihrer, der nach knapp zweiJah-
ren Elternzeit in den Betrieb zuriickgekehrt
und zuvor im 3-Schichtbetrieb in Vollzeit
beschaftigt gewesen war, einen Teilzeit-
Anspruch zugebilligt. Der Kldager hat eine in
Vollzeit berufstatige Ehefrau und zwei Kin-
der. Er wollte nach der Elternzeit nur noch
in Teilzeit von montags bis freitags zwi-
schen 9.00 Uhr und 14.00 Uhr beschaftigt
werden. Nach § 8 Abs. 4 Satz 1 TzBfG hat
ein Arbeitgeber Wiinschen von Arbeitneh-
mern nach Verringerung
und Neuverteilung der
Arbeitszeit zuzustimmen,

wenn nicht betriebliche
Griinde entgegenstehen.

www.dvbw-legal.de




...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 m? Studioflache, stehen
Ihnen zur Verfugung.

Wir freuen uns auf Sie!

) e

STUDIO LEBHERZ.

WERBEFOTOGRAFIE

E'I E Hafperstr 5 4

° : 72131 Ofterdingen

JETZT AUCH 360 FOTOGRAFIE [£ 73 I3 (@ Tierelngss
Fax 07473024191

www.schweinebauch360grad.de www.fotostudio-lebherz.de

infof@fotostudio-lebherz.de



Mundgeblasene Edelstucke
Besonderes Glas aus Meisterhand

Glas ist ein uralter Werkstoff, der wohl vor Jahrtausenden per Zufall beim Feuermachen auf Sand entdeckt
wuzrde. Vasen aus Glas kannten bereits die Bewohner Mesopotamiens. Leider ist die Kunst des handwerklichen
Glasmachens heute durch das Industrieglas nahezu verschwunden. Weltweit gibt es nur mehr drei Manufaktu-
ren die dieses Handwerk beherrschen. Das Unternehmen Lamberts ist eines davon.

Die Oberpfalz in Bayern beherbergt ein
Juwel in Sachen Glaserzeugung: Die Glas-
hiitte Lamberts in Waldsassen. Obwohl
Industrieglas und Glaser aus China ein
Massensterben unter den Glasmanufak-
turen Deutschlands angerichtet haben,
konnte sich das 1906 gegriindete Ober-
pfalzer Traditionsunternehmen bis heute
am Markt behaupten. Das liegt am be-
sonderen Produktspektrum: In Waldsas-
sen werden nach alter Handwerkskunst
hochwertige Glaser fiir Kirchen, Kunst-
verglasungen und denkmalgeschiitzte
Gebaude produziert, die liberwiegend ex-
portiert werden.

Konkurrenz ist weltweit nahezu keine
mehr vorhanden. Nur noch in Polen und
Frankreich gibt es je ein Werk, wo dhnli-
che Glasprodukte entstehen. Obwohl in-
dustriell hergestellte Glaser mittlerweile
den Ton angeben, setzen Kiinstler, Kir-
chen, Denkmalschutzbehorden und Bau-
herren mit Geschmack nach wie vor auf
edle Glaser aus bayerischer Meisterhand.
Aus einer unglaublich fein abgestuften
Farbskala lassen sich Glaser fiir jeden Ge-
schmack und jede Aufgabe finden. Egal
ob Fensterglas fiir ein denkmalgeschiitz-

tes Haus, besondere Lampen fiir das De-
signer-Wohnzimmer oder als Grundwerk-
stoff fir den anspruchsvollen Kiinstler,
es gibt niemand, der bei Lamberts nicht
flindig wird.

Mundgeblasene Unikate

Als Laie stellt man sich unter einem
mundgeblasenen Glas eine Vase oder
einen Krug vor. Ein Fensterglas passt
nicht in die Vorstellung der Tatigkeit eines
Glasmachers, der eine ,,Pfeife” in fliissiges
Glas taucht, dieses wie Honig aufnimmt,
und daraus durch drehen und blasen das
spatere Fensterglas herstellt. Und doch ist
es so, wie ein Besuch bei Lamberts zeigt.

Glas besteht aus einer Mischung aus
Quarzsand, Soda und Kalk, die in ein feu-
erfestes Gefal gefiillt und in einem gas-
betriebenen Ofen auf etwa 1400 Grad
Celsius erhitzt wird. Das Geheimnis liegt
nun darin, dass die Glasmacher den aus
diesem GefaR aufgenommenen Glaspos-
ten zu einem sehr groBen Zylinder auf-
blasen, der etwa einem Meter lang und
entsprechend unhandlich wird. Diese

Glas aus Waldsassen glanzt mit hoher
Farbbrillanz, Wetterbestindigkeit und
bester Verarbeitungsqualitat.

Form kann spater abgewickelt und in eine
ebene Gestalt gebracht werden. Damit
das gelingt, wird der Zylinder mit einem
Glasschneider auf der ganzen Lange auf-
geschnitten. Vorher muss er jedoch durch
einen Kuhlofen wandern, wo er lang-
sam und stufenweise abgekiihlt wird.
Dadurch werden die durch das Erhitzen
eingebrachten Spannungen reduziert.
Nach dem Aufschneiden wird der Zylinder
nochmals in einem speziellen Ofen sehr
langsam auf 850 Grad Celsius erhitzt. Am
Ofenende besitzt der Zylinder dann einen

Lamberts Glasprodukte eignen sich ideal fiir Kunst und Design, wie das Bild »Adam & Eva« zeigt, das der Kiinstler Mark Angus er-
schuf. Die Glaser sind fiir Neubauten und Renovierungen ideal, weshalb sie Kirchen und Denkmalpfleger gerne verwenden.
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Damit aus einem Zylinder ein flaches
Gebilde wird, muss er auf der Langsseite
aufgeschnitten werden, wodurch eine
Abwicklung méglich wird.

teigigen Zustand, der es erlaubt, ihn auf-
zuklappen und auf einer flachen Platte in
eine ebene Form zu bringen. Nach dem
Erkalten ist das Glas fertig und kann zum
Versand eingelagert werden.

Was sich so leicht liest, ist in Wahrheit
Hightech vom Feinsten und erfordert
bestens mit der Materie vertraute Fach-
leute, die in der Lage sind, Teamarbeit zu
leisten, damit im Akkord das Glas verar-
beitet werden kann. Dies ist nétig, damit
die Glasschmelze im Ofen nicht unnétig
lange auf Schmelztemperatur gehalten
werden muss. Sparen ist angesagt, da in
Deutschland mittlerweile die Energie-
kosten in einem Bereich angekommen
sind, wo es fiir energieintensive Unter-
nehmen schwierig wird, konkurrenzfahig
zu bleiben.

Glas fiir jeden Bedarf

Ob Denkmalschutz, Kirchen oder Flug-
hafen, fiir jeden Bedarf entstehen in
Waldsassen perfekte Glaser. Damit sind
strenge Warmeschutzvorschriften eben-
so einzuhalten, wie asthetische Vorstel-
lungen eines Architekten. So hat Lam-
berts beispielsweise fiir den Miinchner
Justizpalast spezielle Glaser geliefert, die
sowohl dem Denkmalschutz entgegenka-
men, als auch der giiltigen Warmeschutz-
verordnung dank einer Kryptonfiillung
gerecht wurden. Mit einer Gesamtstarke
von zehn Millimeter ist das Lamberts-
Isolierglas sogar besonders diinn und be-
eintrachtigt das asthetische Empfindenin
keiner Weise.

Natirlich wissen die Oberpfalzer auch,
wie man ,alte“ Butzenglaser herstellt.
Auch diese werden, wie kann es anders
sein, mit der Glaspfeife in handwerkli-
cher Einzelproduktion aus einer Kugel
geformt. In diesem Fall wird allerding nur
der Boden der Kugel verwendet, die vor
dem Aufschneiden noch geplattet wird.

Nach dem Aufschlitzen wird er auf 850
Grad Celsius erhitzt und dadurch formbar.
Dies erlaubt, ihn am Ofenende auf einer
flachen Platte abzuwickeln.

Jede Butze von Lamberts ist daher ein
Unikat und unterscheidet sich deutlich
von ,unechten Butzenscheiben, die ge-
schleudert oder gepresst werden.

Ganz nach Wunsch sorgen die Spezialis-
ten bei Lamberts dafiir, dass Metalloxyde
aus Eisen, Chrom, Kobalt oder sogar Gold
in das Glas gemischt werden, um gelbe,
griine, blaue oder rosafarbige Effekte zu
erzielen. Gerne wird auf das sogenannte
»Uberfangglas« zuriickgegriffen, das wie
eine Zwiebel aus verschiedenfarbigen
Glasern erschmolzen wird. GleichmaRige
Verldufe sind mit dieser Technik ebenso
moglich, wie wolkige oder aufgerissene
Strukturen. Produkte, die aus diesem Glas
hergestellt wurden, sind in jedem Fall
Unikate, da eine exakt identische Struktur
kein zweites Mal machbar ist.

Glaser aus Doppeliiberfang konnen
sogar stufenweise abgetragen werden.

Lamberts-Glas wird von Glasmachern zu-
néchst in eine Zylinderform gebracht, der
mit etwa einem Meter Lange die Grundla-
ge fiir das spatere Flachglas bildet.

Mundgeblasene Flachgldser von Lam-
berts sind Stiick fiir Stiick Unikate und auf
der ganzen Welt begehrt, was die Export-
quote von 75 Prozent eindrucksvoll zeigt.

Durch das Entfernen der Farbschichten
entstehen sehr schone Kontraste, was
dieses Glas fir Tirschilder ebenso quali-
fiziert, wie fiir geschmacksvolle Lampen.
Das Abtragen der Glasschicht kann dabei
per Diamantscheibe oder via Sandstrah-
len erfolgen.

Sind friher Glasscherben mithsam mit
Blei zu einem farbenfrohen Kunstwerk
oder zu einer quietschbunten Tiffany-
Lampe verarbeitet worden, so haben es
moderne Silicone moglich gemacht, be-
sonders filigrane und gleichmaRige Glas-
mosaike zu entwickeln. Diese sind sogar
bruchfest, da auf der Riickseite ein Indu-
strieglas zur Stabilisierung aufgebracht
werden kann.

Fur Kirchen ist es besonders wichtig, ein
Glas zu verwenden, das die UV-Strahlung
der Sonnen abhalt, um die in den Kirchen
aufgehdngten, jahrhundertealten Gemal-
de nicht zu schadigen. Auch hier hat Lam-
berts passendes im Portfolio, das bereits
in der Wittenberger Lutherkirche sowie
im Miinster von York seine Talente unter
Beweis stellen konnte.

Natlirlich finden nicht zuletzt an-
spruchsvolle Hauslebauer tolle Ideen fiir
ihr Traumhaus. Ob wetterfeste Fassade,
reprasentative  Eingangstiire, anspre-
chende Fensterverglasung oder ausge-
fallene Beleuchtungslésungen, es lohnt
sich, einmal die Produkte aus Waldsassen
in Augenschein zu nehmen. Alleine schon
die wunderschénen Lampen aus Streaky-
oder aus Uberfang-Glas sind eine Uberle-
gung wert, sein Heim damit auszustatten.

Wer nun denkt, dass das begrenzte Bud-
get den Genuss deutscher Wertarbeit
wohl in weite Ferne riicken lasst, wird die
preiswerten Losungen und [
das Eingehen von Lam- El’ir E
berts auf individuelle Kun- | 5
denwiinsche wohlwollend E;r
zur Kenntnis nehmen. I.

www.lamberts.de
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Blechbiegen per Fingertipp
Techniksprung in Sachen »Biegenc

Das Biegen von Blech mittels Biegemaschinen hat in den zuriickliegenden Jahren gewaltige Vereinfachungen
erfahren. Die Zeit ist schon lange vorbei, wo beispielsweise mithsam mit langen Hebeln hantiert werden muss-
te, um die Biegekraft aufzubringen oder lange Blechteile einen Biegefehler aufwiesen, da es damals noch keine
Bombierung gab. Heute verfiigen sogar bereits Standardmaschinen iiber Features, die staunen lassen und das
Biegen zum Vergniigen machen. Zu den diesbeziiglich besonders erwihnenswerten Arbeitsfreudenspendern
zdhlt die Baureihe »TruBend Serie 3000« von Trumpf.

Akkurates Berechnen der gestreckten
Lange und das Anreiflen der Biegekante
sowie der Teilekonturen waren Tatig-
keiten, die fur einen Fachmann vor noch
nicht allzulanger Zeit zur Routine gehor-
ten wenn es galt, aus einer Blechtafel ein
Gehause oder ein Funktionsteil anzuferti-
gen. Das Anfertigen von Einzelteilen und
Prototypen war eine zeitraubende Tatig-
keit, die im Fall groBer Blechteile mitunter
sogar zwei Fachleute beschaftigte, da das
Biegen langer Teile alleine oft nicht mog-
lich war. Hinzu kommt, dass Maschinen
aus der ,Steinzeit” der Blechbearbeitung
im Vergleich zu heute extreme Riistkos-
ten einforderten und teils sehr umstand-
lich zu bedienen waren.

Wer daher seine Wettbewerbsfahig-
keit in Sachen »Blech« wieder herstellen
mochte, tut gut daran, sich von musealen
Sammlerstiicken zu trennen und seine
Blicke auf leistungsfahigen Maschinen-
bau zu richten. In den letzten Jahren hat
sich mit CNC-gesteuerten Anschlagen,

s '

extrem einfacher Programmierung und
dem Einsatz praziser Servomotoren das
Biegen von Blech von Grund auf gewan-
delt und beschleunigt, sodass heute in
der gleichen Zeit wesentlich mehr Teile
ausgebracht werden konnen. Ganz zu
schweigen von dem hohen Komfort, der
dem Facharbeiter Routinetatigkeit ab-
nimmt und Biegefehler vermeidet.

Sogar Standardmaschinen, wie etwa die
aus der TruBend-Serie »>3000¢« von Trumpf,
sind mittlerweile derart leistungsfahig,
dass das Biegen selbst anspruchsvoller
Projekte zu einer vergniiglichen Sache
wird. Wer nun denkt, dass ,Standard
mit Einschrankungen in der Blechdicke
einhergeht, wird zufrieden zur Kenntnis
nehmen, dass bereits diese Reihe in der
Lage ist, sehr dicke Bleche zu verarbeiten,
wozu auch der stabile und geschlossene
Rahmen beitragt

Ebenso wenig bedeutet ,Standard,
dass es sich um eine Maschine handelt,
die Uberwiegend manuell eingestellt

Die TruBend-Serie »3000¢ von Trumpf wendet sich zwar an Anwender mit Standardan-
forderungen in Sachen Blechbearbeitung, gleichwohl kénnen Maschinen aus dieser
Serie jedoch mit Features aufwarten, die fiir viele Zwecke nichts vermissen lassen.
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werden muss. Ganz im Gegenteil! Die Tru-
Bend-Serie 3000 wartet beispielsweise
mit einer CNC-Steuerung auf, die Blech-
fachleute gewaltig staunen lasst.

Hier genligt es dank der Touch-Fihig-
keit, mit den Fingern die Kontur des fer-
tigen Blechteils grob zu skizzieren und
anschlieend die genauen MaRe sowie
die Art des Biegewerkzeugs einzutragen.
DIN-Code oder kryptische Befehle sind
aus dieser Steuerungsgeneration ver-
bannt. Die Steuerung berechnet zudem
aus den Werten fur Blechstarke, Material-
art, Gesenkweite und Biegeldnge die dazu
notige Kraft, der Fachmann spricht von
Tonnage, die zum Biegen bendtigt wird,
um moglichst energiearm die Biegung
auszufiihren. Dadurch kénnen sogar we-
niger umfangreich ausgebildete Perso-
nen die Maschine bedienen. Nachdem die
Fertigkontur eingegeben ist, berechnet
die Steuerung die passende Reihenfolge,
die notwendig ist, um das gewiinschte
Teil mit dem zur Verfligung stehenden
Biegewerkzeug korrekt herzustellen.

Sollte dies nicht moglich sein, wird dies
uber eine Fehlermeldung dem Bediener
mitgeteilt. Der Biegevorgang kann zu-
dem vorab simuliert werden. Sogar die
gestreckte Lange wird ausgegeben, was
das Anfertigen des noétigen Blechteils
gewaltig erleichtert. Falls jemand Biege-
programme lieber in eine ruhigere Bi-
roumgebung verlegt, bietet Trumpf mit
»TruTops Bend« eine Programmiersoft-
ware fiir PCs und Laptops .

Kommt das Programm aus TruTops
Bend oder wurde es als 2-D-Profil gra-
phisch programmiert, wird wahrend des
Biegevorgangs an der Steuerung ein Bild
mit der fiir die ndchste Biegung notwen-
digen Lage des Blechteils eingeblendet,
sodass Fehlbiegungen nahezu ausge-
schlossen sind. Nahezu deshalb, da die
Fehlerquelle vor der Maschine steht: Der
Bediener. Schlieflich kann die Maschine
ein falsch eingelegtes Teil natiirlich nicht
erkennen. Die Gefahr der Falscheinlegung
wird jedoch gewaltig minimiert, da, wie



Die Ausformung der Anschlige erlaubt
es, auch Schrigen problemlos abzukan-
ten. Die Anschlage lassen sich einzeln an-
steuern und positionieren.

erwahnt, dem Bediener mit der Anzeige
der notwendigen Blechlage stets mitge-
teilt wird, wie er das Blechteil zu halten
und einzulegen hat, um ein Gutteil zu
biegen.

Mit Sicherheit zum Teil

Ein laserbasiertes Sicherheitssystem
mit dem Namen »BendGuard« sorgt da-
fur, dass der Bediener nicht versehentlich
einen Finger oder gar die ganze Hand im
Biegebereich der Maschine wahrend des
Biegevorgangs ,vergisst“. In diesem Fall
stoppt die Maschine beziehungsweise
der Biegevorgang wird gar nicht erst aus-
gelost.

Eine gewaltige Arbeitserleichterung
sind die beiden hinteren Anschlage, die
CNC-gesteuert die jeweilige Position an-
fahren, die fiir die korrekte Biegung nétig
ist. Vorbei die Zeit, in der manuell bedien-
te Anschldge den Arbeitsfluss arg behin-
derten. Diese Anschlage werden von der
Steuerung getrennt voneinander positi-
oniert und kénnen sogar gesteuert Auf
und Ab bewegt werden. Die Arbeitswei-
se dieser Anschldge ist besonders clever.

Das Sicherheitssystem >BendGuard«
stoppt den Biegevorgang, wenn sich Hin-
dernisse, wie etwa die Finger des Bedie-
ners, in der Gefahrenzone befinden.

Beispielsweise kann die Steuerung nach
dem Klemmen des Bleches die Anschla-
ge automatisch zurilickfahren. Auf diese
Weise wird vermieden, dass ein durch das
Biegen hochschwingendes Teil des Blechs
am Anschlag beschadigt wird. Uber derlei
,Feinheiten“ muss sich der Bediener keine
Gedanken machen, da dies die Steuerung
fiirihn beriicksichtigt. Ein Goodie, das der
Fachmann dankbar annimmt.

Naturlich hat der Bediener jederzeit die
Kontrolle liber die Maschine. Per FuR-

Damit hochschwingende Blechteile nicht
beschadigt werden, fihrt der Anschlag
automatisch zuriick. Selbst komplizierte
Biegungen gelingen so auf Anhieb.

schalter kann er den Arbeitsablauf star-
ten, unterbrechen, sowie langsam und
schnell ablaufen lassen. Auf diese Weise
sind sowohl Einzelteile als auch Serien in
der jeweils passenden Geschwindigkeit
moglich. Die Eilgangsgeschwindigkeit
von 200 Millimeter pro Sekunde kann sich
durchaus sehen lassen. Mit diesem Tempo
sind selbst hohe Schachteln rasch an- und
abgefahren. Die Arbeitsgeschwindigkeit
liegt bei praxisgerechten 15 Millimeter
pro Sekunde. Dieser Tempomix ist opti-

Das von Trumpf erhiltliche Biegewerk-
zeug erlaubt nicht nur das Biegen, ...

»

... sondern auch das problemlose Umbie-
gen von Laschen.

Elektrowerkzeuge ®
Kress

- in CNC/Portalfra
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Der optional erhiltliche Winkelmesser
»OCB:« sendet via Bluetooth die Messwer-
te an die Maschinensteuerung.

mal, um zligig, aber dennoch sicher ans
Ziel zu kommen. Besonders hervorzuhe-
ben ist, dass die TruBend-Serie 3000 be-
reits in der Grundausstattung liber eine
sogenannte Bombierung verfiigt. Eine
Bombierung verhindert, dass sehr lange
Blechteile ungleichmaRig gebogen wer-
den, da die hohe Biegekraft den Druckbal-
ken der Blechbiegemaschine durchbiegt.

Diese Verformung fiihrt dazu, dass das
Biegewerkzeug in unterschiedlicher Hohe
am Blech anliegt, was sich negativ auf
die Winkligkeit des gebogenen Teils aus-
wirkt. Das Aufbringen einer Gegenkraft,
die durch einen Hydraulikzylinder er-
zeugt wird, der im Unterteil der TruBend
eingebaut ist, wirkt diesem Phanomen
entgegen. Diese Gegenkraft bewirkt, dass
sich die Geometrie des Tisches der Verfor-
mung des Druckbalkens anpasst.

Aber der Highlights noch lange nicht
genug: Trumpf hat sich weitere Ideen
einfallen lassen, die das Biegen maflige-
nauer Teile sehr erleichtern. Eine davon
ist der sogenannte OCB-Winkelmesser.
Dies ist ein digitaler Winkelmesser, der

Mit einer Presskraft von 1000 kN ist die
TruBend-Serie 3000 problemlos in der
Lage, selbst zehn Millimeter dicke Bleche
akkurat zu biegen.

Eine leistungsstarke Steuerung sorgt fiir
einfachstes Programmieren und Simulie-
ren von Blechbiegearbeiten.

via Bluetooth mit der CNC-Steuerung ver-
bunden ist. Mit diesem Winkelmesser ist
es einfachst moglich, den Winkelwert an
die Steuerung zu geben, denn die Uber-
tragung des gemessenes Wertes erfolgt
per Knopfdruck am Gerat. Im Fall eines
falschen Winkels korrigiert die Steuerung
den Verfahrweg automatisch, um bei der
zweiten Biegung den korrekten Winkel zu
bekommen. Eine durchaus sinnvolle Op-
tion, deren Anschaffung man sich im Fall
des Kaufs einer TruBend gonnen sollte.
Wer darauf verzichtet, hat jedoch keinen
gravierenden Nachteil, da der Winkelfeh-
ler natiirlich auch von Hand in die Steue-
rung eingegeben werden kann.

Nicht zuletzt bei der Aufnahme der
Biegewerkzeuge hat Trumpf sehr bedie-
nerfreundliche Losungen. Anstatt jede
Menge Schrauben zu l6sen, um die Biege-
werkzeuge verschieben beziehungsweise
austauschen zu kénnen, geniigt es, einen
Knopf an der Steuerung zu driicken, um
dies zu bewerkstelligen. Dies ist deshalb
moglich, weil Trumpf der TruBend eine
hydraulische Klemmung spendierte, die
auf der ganzen Lange wirkt. Die Werk-
zeuge, die dort zum Einsatz kommen,
sind zudem mit einer federnd rastenden
Haltehilfe, die auf den Namen >Safety
Clicke hort, ausgeriistet. Die Werkzeuge
lassen sich damit schnell und sicher ver-
tikal riisten.

Es kann somit festgestellt werden, dass
moderne Biegemaschinen einen echten
Gewinn in Sachen Flexibilitat und Pro-
duktivitat bieten. Es lohnt sich daher, auf
einer Messe den Trumpf-Stand aufzusu-
chen, um die hochinteres- E"I-
sante Standardreihe >Tru- l
Bend Serie 3000¢ einmal #
naher in Augenschein zu
nehmen. E L
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Die Machenschaften
der US-Finanzindustrie

Nach verlorenem Krieg 1945 wurde
Deutschland unter anderem von den USA
besetzt. Der besiegten Nation wurde bis
heute kein Friedensvertrag angeboten
und Besatzungstruppen sind bis heute
hier stationiert. Beide Fakten dokumen-
tieren, dass Deutschland kein autonomes
Land ist. Die Hegemonialmacht unserer
Erde, welche auch Deutschland ,,im Griff“
hat, sind seit 1945 die USA. Sie sichern ihre
Einflussgebiete bis an die Grenzen der
eigenen Interessensphdaren. Deutschland
ist eine starke Wirtschaftsnation und ein
Wettbewerber der USA auf den internati-
onalen Markten.

Um eine starke Industrienation zu blei-
ben, wird Energie bendtigt. Ohne Energie
lauft auf Erden nichts. Sie wird fir Ernah-
rung und Komfort benétigt. Kein Wunder,
dass grol3e Teile der Erd6l-exportierenden
Staaten unter US-Einfluss und Kontrol-
le stehen. Vor uber dreiRig Jahren wur-
de in den USA dariiber befunden, ob es
Deutschland gestattet sei, wie Kanzler
Schmidt es plante, 60 AKWs zu bauen.
Um Deutschlands weiteren Aufstieg als
Exportnation zu deckeln, wurde beschlos-
sen, die erstrebte Energieautonomie mit-
tels Kernenergie, zu verhindern.

Dazu wurde aus den USA, via Ford-Foun-
dation, die Griindung einer neuen Partei
in Deutschland, den spateren Griinen,
beschlossen. Diese wurde durch Angster-
zeugung machtig, indem sie behauptete,
Atomenergie sei nicht beherrschbar. Als
Ergebnis griiner Politik erhielt Deutsch-
land das Atomgesetz. Sein Inhalt verhin-
dert die Wiederaufarbeitung abgebrann-
ter Atomstabe und die Atomforschung.
Womit das Ende futuristischer AKWs,
wie dem Kugelhaufenreaktor oder dem
schnellen Briiter, beschlossene Sache war.

Diesem Treiben wurde die Krone durch
Bundeskanzlerin Merkel aufgesetzt, die
am 03.06.2011 beschloss, das Ende der
noch existierenden AKWs einzulduten.
Dies geschah vier Tage vor ihrer Reise in
die USA, zum Empfang der »Medal of Free-
doms, der hochsten US-Auszeichnung.
Diese wird an Menschen verliehen, die
sich entweder fir die Interessen Ame-
rikas besonders stark eingesetzt haben
oder fiir Frieden und Freiheit in der Welt
Uberhaupt. Merkels spontaner Entschluss
fir das Ende der AKWs wurde begriindet
mit dem AKW-Ungliick von Fukushima.Es

Hartmut Bachmann
Unternehmer i. R. und Buchautor

ereignete sich im Marz 2011, drei Monate
vor Merkels Beschluss, aus der AKW-Tech-
nik auszusteigen.

Sie Uibernahm damit die Politik der Gri-
nen. Nochmals: Am 03.06.2011 exerzier-
te Merkel das Aus der deutschen AKWs.
Bereits vier Tage spater, am 07.06.2011
erhielt sie in USA die >Medal of Freedom:.
Ein Zufall? Ein Leben mit fast 9o Jahren
in Krieg und Frieden lehrte mich, nicht an
Zufille bei wesentlichen Aktivitaten der
Menschheit zu glauben. Vielmehr stellt
sich die Frage nach Macht und Reichtum.

Wo kommt das her,und in welchem Um-
fang stellt sie sich dem Betrachter dar?
Die Nothilfe- und Entwicklungsorgani-
sation >OXFAM stellte dazu fest: Gerade
mal einem Prozent der Familien auf der
Welt gehort fast die Halfte des Weltver-
mogens. Mit einem Vermdgen von etwa
10 Billionen Dollar hat das Top-1-Prozent
ungefahr 65-mal so viel Vermogen wie
die gesamte drmere Halfte der Weltbe-
volkerung zusammen.

Allein im letzten Jahr sind 210 Menschen
zu der Riege der Milliardare aufgeriickt.
Bezogen auf die USA wurde ermittelt,
dass die Ein-Prozent-Spitze in der Nach-
krisenzeit von 2009 (Bankencrash) bis
2012 etwa 95 Prozent des Wachstums auf
sich vereinen konnte, wahrend die unte-
ren 9o Prozent Wohlstand verloren ha-
ben. Damit ist wohl klar, wer die Macht
auf dieser Erde ausiiben kann und dies

auch tut. Und was tut das oberste Geset-
zeskraft ausiibende Organ der USA, der
Kongress? Ein Prasident der USA berich-
tete dartiiber bereits vor langer Zeit: »So-
lange die Banken die Politik kontrollieren,
wird sich nichts andern.« Ein Senator in
USA bemerkte deutlich: »Der Kongress
kann gar nichts machen. Der Kongress
ist bestiickt mit Bankenleuten, denen
die Banken direkt oder indirekt gehoren.
Solange dies so bleibt, kann es keine ver-
niinftige Kongress-gesteuerte Schulden-
und Finanzpolitik geben.«

Wer auch immer die Geldmenge der
USA kontrolliert, ist der uneingeschrankte
Herrscher tiber den gesamten Handel und
uber die Industrie. Wer ist das? Zu den
Machtigen dieser Erde zdhlen beispiels-
weise die US-Familien der Rockefellers
und die deutsch-franzésisch-englische
Bankenfamilie >Rothschildc mit ihren
befreundeten Bankinstituten, wie etwa
Goldman-Sachs. GroRen Einfluss auf das
Weltgeschehen haben auch Organisatio-
nen wie etwa »Bilderberger« und die »Tri-
laterale Kommission.

Was diese wollen? Eine neue Weltord-
nung. Zu dieser gehort unter anderem die
kostentrachtige Zerstérung des bisheri-
gen Energieversorgungsnetzes Deutsch-
lands und der Aufbau eines dualen Ener-
gieversorgungssystems. Ein komplettes
System zur Energieversorgung — CO2-
frei — mittels Sonne und Wind, sowie ein
zweites — Atom-frei — zur Versorgung des
Landes bei Ausfall von Sonne und Wind.
Was hat dies fiir Auswirkung auf Beschaf-
tigung und Lebensstandard der Deut-
schen? Was kommt auf KMUs zu?

Die Antwort kénnten die Vorsitzenden
der Arbeitgeber- und Gewerkschaftsver-
bande geben, wenn sie frei von ,political
correctness“ reden diirften beziehungs-
weise wollten. Wahrheiten verhindert das
staatliche Regulativ der »political correct-
ness¢, um unerbetene Weichenstellungen
zu verhindern.So ist es eine Tatsache, dass
die Arbeitslosigkeit in Deutschland unter
Einbeziehung der arbeitslosen Harz-IV-
Empfanger doppelt so hoch ist, wie die
Zahlen der Regierung vorgaukeln.

In Sachen >Energiewendec ist es ahn-
lich. Hier wird die Rettung der Umwelt
beziehungsweise die Abkehr von einer
»gefahrlichen® Technik propagiert, um
das Energieangebot ohne Protestgeschrei
verteuern zu kénnen. Das
Ziel: Eine Industrienation E E
massiv schwachen und
monetdr aussaugen. Big E
Business eben.

www.klimaueberraschung.de
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— Vorteilspreise im Sho
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