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INDEX-Werke GmbH & Co. KG

Hahn & Tessky

Plochinger Straße 92 • 73730 Esslingen
info@index-werke.de • www.index-werke.de

EINZIGARTIGE TECHNOLOGIE UND 
MAXIMALE PRODUKTIVITÄT

Die neue INDEX MS40C-8 – Produktiver mit 8 Spindeln
• Bis zu 16 Werkzeugträger mit 1 oder 2 Verfahrachsen und optionaler Y-Achse sind variabel einsetzbar
• Frontoffener Arbeitsraum
• Hochdynamische Schlitten mit Gleitführung (X-Achse)
• Verschleißfreie Z-Achse durch hydrostatisch gelagerte Pinolen
• Rückseitenbearbeitung mit hydraulisch verriegelten und extrem schnellen Schwenk-Synchronspindeln
• Futterteilebearbeitung mit Be- und Entladung durch Roboter
• Inklusive Bediensystem Xpanel - i4.0 ready (18,5“ Touch-Screen, Basis Siemens S840D sl)

index-werke.de/ms40-8

Ausführliche Informationen und Technische Daten:

NEU

Innovationen zum AufsteigenInnovationen zum Aufsteigen

Welt der Fertigung –
mehr muss man nicht lesen

www.weltderfertigung.de

WDF

Neu:
Anzeigen nun auch mit

Video möglich!
Wo ist der Rettungs-
schirm für unsere 
künftigen Rentner? 

Katastrophen von gewaltigem Ausmaß 
kündigen sich in der Regel vorher nicht für 
jeden erkennbar an, wie Erdbeben oder 
Tsunamis zeigen. Viele Menschen wäh-
nen sich in Sicherheit, obwohl es durch-
aus möglich wäre, durch Beobachten der 
Natur das aufziehende Unglück zu erah-
nen. Ein auffälliges Verhalten von Tieren 
beispielsweise ist ein sehr zuverlässiger 
Indikator für drohende Gefahren. Wer die 
Signale richtig deutet, kann sich frühzei-
tig aus dem Haus begeben oder höher ge-
legene Ortsteile aufsuchen, um gegen ein 
drohendes Erdbeben oder einen Tsunami 
gewappnet zu sein. 

Doch leider sind zu wenige Menschen in 
der Lage, Signale zu deuten und rasch zu 
handeln, wenn eine Gefahr unmittelbar 
bevorsteht. Dies ist auch in Sachen ›Ren-
te‹ zu beobachten. Der demografische 
Wandel ist bisher nur von wenigen Men-
schen als Bedrohung ihres Wohlstands im 
Rentenalter erkannt worden. Spätestens 
im Jahre 2030 werden sich viele Bürger 
in der Armut wiederfinden, wie Experten 
vorhersagen. 

Wenn dereinst alle Menschen der „Ba-
byboomer-Generation“ in Rente sind, 
werden sich in Deutschland siebenein-
halb Millionen mehr Rentner als heu-
te im Ruhestand befinden. Gleichzeitig 
werden achteinhalb Millionen weniger 
Personen im erwerbsfähigen Alter sein, 
die in die Rentenkasse einzahlen. Dies 
bedeutet, dass künftig 
ein Arbeitnehmer für 
die Rente von zwei Ru-
heständlern aufkom-
men müsste. Ein völlig 
undenkbares Szenario. 
Schon werden hektische Überlegungen 
angestellt, wie man dem Desaster ent-
kommen könnte. 

Jeder Weg ist willkommen, Geld in die 
Staatskasse zu spülen. Es ist geplant, dass 
Selbstständige zwangsweise dreistellige 
Eurobeträge pro Monat in die Rentenkas-
se einzahlen müssen, es steht der Verkauf 
des Autobahnnetzes auf der Agenda und 
es werden Szenarien durchgerechnet, 
teure CO2-Zertifikate auch für den Bürger 
einzuführen. Selbst die Flutung Deutsch-
lands mit fremden Völkern wird den Un-

tergang des Rentensystems jedoch nicht 
aufhalten, wie Experten bereits vorrech-
neten: 32 Millionen mehr Arbeitskräfte 
wären nötig, um die Lücke auszugleichen, 
die sich durch den Rentenbeginn der in 
den 1960er-Jahren Geborenen ergibt. 

Aus diesem Grund wurde auch die Be-
steuerung der Rente eingeführt, um selbst 
aus kargen Renten noch einen Kleinbe-
trag für andere Rentner abzuzweigen. 
Wer das Unglück hat kommen sehen und 
beizeiten vorsorgte, um im Alter von den 
Erträgen seiner Zinsen die magere Rente 
aufzustocken, verliert durch die aktuelle 
Niedrigzinspolitik der EZB diesen Puffer. 

Jahrelang wurden Export- und Renten-
beitragsüberschüsse erwirtschaftet. Wa-
rum wurde ein Teil dieses Geldes nicht 
für die Babyboomer beiseitegelegt? Diese 
haben schließlich einen großen Anteil an 
diesen Überschüssen. 

Wer nicht dafür sorgt, dass die eigene 
Bevölkerung mehr Beitragszahler aufzie-

hen will oder kann, der 
sollte wenigstens für eine 
Rente in Würde sorgen, 
indem Erwirtschaftetes 
eingelagert oder gewinn-
bringend angelegt wird. 

Um den Weg in die Armut zu vermeiden, 
werden die Bürger nun wohl sicher für 
sich selbst einen Rettungsschirm auf-
spannen und Parteien, die sich als unfähig 
outen, einen Staat verantwortungsvoll zu 
führen, zur kommenden Bundestagswahl 
mit Stimmenentzug abstrafen.

Viel Spaß beim Lesen wünscht Ihnen Ihr

Wolfgang Fottner

Wenn Parteien sich als 
entscheidungsschwach 
outen, ist deren Abwahl 

vorgezeichnet.
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Das ›EMKG kompakt‹ gibt einen 
Überblick über Gefährdungen durch 
Chemikalien.

Mit dem „Einfachen Maßnahmen-
konzept Gefahrstoffe“ (EMKG), stellt 
die Bundesanstalt für Arbeitsschutz 
und Arbeitsmedizin eine Handlungs-
hilfe bereit, um Gefährdungen durch 
Gefahrstoffe praxisnah zu beurteilen. 
Nachdem die Module ›Hautkontakt‹ 
und ›Einatmen‹ erfolgreich in die Praxis 
eingeführt wurden, hat die BAuA das 
Konzept nun um ein drittes Modul er-
weitert. Das neue Element ›Brand und 
Explosion‹ berücksichtigt die Entwick-
lungen der CLP-, der Gefahrstoff- sowie 
der Betriebssicherheits-
verordnung. Dabei unter-
stützt es die Nutzer, an-
gemessene Maßnahmen 
auszuwählen.

www.baua.de

Eine BAuA-Studie gibt Tipps zur Aus-
wahl der Brillenschutzstufe bei der 
Arbeit mit bestimmten Laserarten. 

Laser sind aus der Industrie kaum noch 
wegzudenken. Zum Schutz der Augen 
filtern Schutzbrillen mit verschiedenen 
Schutzstufen die Laserstrahlung. Die 
Standzeit der Filtermaterialien hängt 
nicht nur von der Leistung und der Art des 
Lasers ab, sondern auch vom Filtermateri-
al und vom Durchmesser der Laserstrah-
lung. Um die Belastungsgrenze für unter-
schiedliche Filtermaterialien zu erfassen, 
hat die Bundesanstalt für Arbeitsschutz 
und Arbeitsmedizin die Sicherheit unter-
schiedlicher Laserschutzfilter in Abhän-
gigkeit des Strahldurch-
messers untersucht. Die 
Ergebnisse sollen in die 
Normung der Prüfung von 
Schutzfiltern einfließen.

www.baua.de
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Laserschutzfilter
und ihre Auswahl

Einen aktualisierten Ratgeber zur 
Gefährdungsbeurteilung gibt es von 
der BAuA zum Download. 

Seit 20 Jahren ist das Arbeitsschutzge-
setz in Kraft. Es verpflichtet den Arbeit-
geber, eine Gefährdungsbeurteilung 
durchzuführen. Als Handlungshilfe hat 
sich der ›Ratgeber zur Gefährdungs-
beurteilung‹ der Bundesanstalt für 
Arbeitsschutz und Arbeitsmedizin be-
währt. Im Ratgeber finden Fachleute die 
notwendigen Informationen, um eine 
Gefährdungsbeurteilung sicher durch-
zuführen. Für die neue Fassung, wur-
den sämtliche Kapitel überarbeitet und 
an die aktuelle Regelsetzung und den 
Stand der arbeitswissen-
schaftlichen Erkenntnis-
se angepasst. Diese gibt 
es im PDF-Format kos-
tenlos zum Download. 

www.baua.de

Ratgeber nun in
aktueller Version

liefern und sich im Gegenzug sehr genau 
überlegen müssen, wen sie in ihren Be-
trieb holen und mit entsprechenden Auf-
gaben betrauen«, so Schmidt. Die von der 
Bundesregierung geplanten Änderungen 
umfassen unter anderem die folgenden 
Maßnahmen: Die Frist zur Geltendma-
chung von Schadensersatzansprüchen 
soll von zwei auf sechs Monate verlängert 
werden; Antidiskriminierungsverbände 
sollen ein Verbandsklagerecht für Ein-
zelpersonen erhalten; Gewährung eines 
Auskunftsanspruchs von abgelehnten 
Bewerbern gegen das jeweilige Unter-
nehmen gerichtet auf die Gründe der Ab-
lehnung. Der DAV weist darauf hin, dass 
die Auswahl des Vertragspartners der es-
senziellste Teil der Vertragsautonomie ist. 
Wenn die Politik den Unternehmern die-
se Freiheit durch verschärfte Regelungen 
unter dem Deckmantel 
der Antidiskriminierung 
nimmt, dürfte das fatale 
Folgen für die Wirtschaft 
haben.

www.deutscherarbeitgeberverband.de

Chemikalien und
deren Gefahren

Der Deutscher Arbeitgeber Verband 
warnt vor einer Verschärfung des All-
gemeinen Gleichbehandlungsgeset-
zes (AAG). Juristen erheben erhebli-
che verfassungsrechtliche Bedenken. 
Sie sehen in der geplanten Verschär-
fung des Gesetzes einen massiven 
Eingriff in die unternehmerische 
Entscheidungs- und Gestaltungsfrei-
heit und einen faktischen Kontrahie-
rungszwang für Arbeitgeber. 

»Wir sehen in dieser Gesetzesverschär-
fung einen massiven Eingriff in die un-
ternehmerische Entscheidungs- und Ge-
staltungsfreiheit und einen faktischen 
Kontrahierungszwang für Arbeitgeber«, 
sagt der Präsident des Deutschen Arbeit-
geber Verbandes, Peter Schmidt. »Die 
Antidiskriminierungsstelle des Bundes 
scheint außer Acht zu lassen, dass Sinn 
und Zweck eines privaten Wirtschafts-
unternehmens die Gewinnerzielung ist 
und nicht die soziale Integration und 
Förderung. Dies gilt insbesondere für 
mittelständische Unternehmen, die den 
Großteil der deutschen Wirtschaftskraft 

Unternehmen werden bevormundet 
Gesetzesverschärfung ist abzulehnen

Vor Schutzrechtverletzungspro-
zess und Schadenersatzforderung 
schützt eine Patentrecherche.

Zahlreiche kleine und mittelständische 
Unternehmen investieren zum Teil im-
mense Anteile ihres Gesamtumsatzes in 
Forschungs- und Entwicklungsprojekte. 
Unbeachtet bleibt dabei nicht selten, ob 
die Forschung in die richtige Richtung 
geht oder ob es zur anvisierten Entwick-
lung bereits Patent- oder Schutzrechtsan-
meldungen anderer Unternehmen gibt. 
Durch professionelle Patentrecherchen 
beziehungsweise Patentüberwachung 
lassen sich einerseits kostspielige Konflik-
te und Doppelentwicklungen vermeiden. 
Andererseits können dadurch technolo-
gische Trends aufgespürt werden. Natür-
lich kostet das regelmäßige Monitoring 
Geld. Im Vergleich zu den 
Kosten eines langwierigen 
Rechtsstreits im Patent-
bereich ist die Investition 
jedoch gering.

www.ahe-engineering.com

Patentrisiken aus 
dem Weg gehen

Faszination Labordiagnostik
Mehr als nur ein Job bei EUROIMMUN

Mehr Informationen zu unseren 
Stellenangeboten finden Sie unter:
www.euroimmun.de/karriere

Die EUROIMMUN AG ist einer der führenden Hersteller für medizinische Labordiagnostik. 
Mehr als 2300 Mitarbeiter in der ganzen Welt entwickeln, produzieren und vertreiben 
Testsysteme zur Bestimmung von Krankheiten sowie die zugehörigen Software- und 
Automatisierungslösungen. Mit den Produkten von EUROIMMUN werden in über 150 Ländern 
Autoimmun- und Infektionskrankheiten sowie Allergien diagnostiziert und Genanalysen 
durchgeführt.

Zur weiteren Expansion unseres Unternehmens suchen wir an den Standorten Lübeck, Dassow, Selmsdorf und  
Groß Grönau unbefristet in Vollzeit:

Ingenieure und Informatiker (m / w) 
Gestalten Sie bei EUROIMMUN aktiv die Welt von morgen! Bei uns erwarten Sie flache Hierarchien, 
kurze Entscheidungswege und viel Raum für eigene Ideen. Darüber hinaus bieten wir Ihnen als 
Mitarbeiter neben einem erstklassigen Betriebsrestaurant einen Betriebskindergarten, Sport- und 
Kreativkurse sowie über 50 weitere Extras.

Z. Sikorski
Softwareentwickler Embedded Systems

>>Weitere Infos<<

EUROIMMUN
M e d i z i n i s c h e
L a b o r d i a g n o s t i k a
A G

Ihre Zukunft beginnt hier:
EUROIMMUN AG
Seekamp 31
23560 Lübeck

Ansprechpartnerin:
Denise Duckert, Tel.: 0451 5855-25515
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Mit dem Qualitätssicherungsmodul 
›QM Meltpool 3D‹ gewann Concept Laser 
die Auszeichnung ›Innovationspreis Bay-
ern‹. QM Meltpool 3D ermöglicht die Qua-
litätsprüfung und -dokumentation wäh-
rend des Bauprozesses im 3D-Druck und 
bietet Zeit- und Kostenvorteile gegenüber 
anderen Prüfmethoden, wie etwa der 
Computertomografie. Aus den Händen 
von Ilse Aigner, Bayerische Staatsminis-
terin für Wirtschaft und Medien, Energie 
und Technologie, nahmen 
Dr. Florian Bechmann und 
Fabian Zeulner, stellver-
tretend für Concept Laser 
den Preis entgegen.

www.concept-laser.de

Preis für Innovation

trieben werden die Taktzeiten verringert 
und damit die Stückzahlen erhöht. Für 
maximale Qualität wiederum ist eine 
hohe Wiederholgenauigkeit im Schweiß-
prozess wichtig. Aus diesem Grund wird 
in der Komplettlösung besonders präzise 
arbeitende Antriebs- und Regelungstech-
nik verwendet. Dank offener Schnittstel-
len in Hard- und Software und einem 
modularen Aufbau des Systems lässt sich 
der Schweißroboter flexibel in bestehen-
de sowie neue Fertigungssysteme integ-
rieren. Im Produktionsprozess profitiert 
der Anwender von flexiblen Anpassungs-
möglichkeiten, etwa bei einem Wechsel 
des Werkstücks. Die plattformunabhän-
gige und skalierbare Steuerung kann für 
jegliches Anforderungsprofil erweitert 
werden und ist dank intelligenter Vernet-
zungsmöglichkeiten bereit für die Anfor-
derungen von Industrie 
4.0. Als Entwicklungspart-
ner auf Augenhöhe gehen 
Cloos und Baumüller ge-
meinsam in die Zukunft.

www.cloos.de

Produktivität, Qualität, Flexibilität und 
Zukunftssicherheit – diese Anforderungen 
stellen Anwender an Lösungen in der au-
tomatisierten Schweißtechnik. Auch beim 
gemeinsamen Projekt von Cloos und Bau-
müller, dem Schweißroboter ›Qirox QRH-
280‹, standen diese Kriterien im Fokus. 
Eine hohe Produktivität im Fertigungs-
prozess wird durch die hohe Dynamik des 
Roboters erreicht, um bei Bauteilen mit 
vielen Raumbewegungen den Versatz 
des Schweißarms von Naht zu Naht be-
sonders schnell zu realisieren. Durch den 
Einsatz einer performanten Steuerung 
in Verbindung mit leistungsstarken An-

Entwicklungspartner

Bekum leitet den Generationenwechsel 
ein: Dipl.-Ing. Michael Mehnert, Sohn des 
Firmengründers Gottfried Mehnert, ist 
nach seinem Maschinenbaustudium in ver-
schiedene Funktionen des Unternehmens 
eingestiegen. Er wurde zum Geschäftsfüh-
rer der Bekum-Maschinen-
fabrik Traismauer GmbH 
bestellt, um dort Dipl.-Ing. 
MBA Johannes Schwarz zu 
unterstützen.

www.bekum.de

Generationswechsel

der Produktion krank.« Aktuelle Studien 
belegen, dass Feinstaub für ein erhöhtes 
Herzinfarktrisiko ursächlich ist, Demenz 
fördert, Krebs hervorruft oder sogar zum 
Tod führen kann. Die Weltgesundheits-
organisation stuft Feinstaub als direkten 
Verursacher von Lungenkrebs ein. Kem-
per plädiert daher dafür, die gängige 
Praxis bei Feinstaubmessungen zu erwei-
tern: »Lasst uns auch die Partikel zählen«, 
appelliert Björn Kemper. Der technische 
Fortschritt begünstige diese Sichtweise. 
Heute sind Messsysteme 
in der Lage, die Feinstaub-
konzentration bis in den 
Nanobereich zu messen 
und auszuweisen. 

www.kemper.eu

Arbeitsplatzgrenzwerte sorgten für Auf-
sehen, als der erlaubte Höchstwert für al-
veolengängige Stäube in Deutschland um 
mehr als 60 Prozent auf 1,25 mg/m³ sank. 
Das war 2014 – bis 2018 gilt eine Über-
gangsfrist zur Einhaltung dieses Grenz-
wertes. Dort, wo der Gesetzgeber Grenz-
werte bestimmt, ist die Bemessung in 
der Regel nach Gewicht festgelegt. Prüf-
kommissionen, in Deutschland ist das die 
Berufsgenossenschaft Holz und Metall, 
richten sich bei der Überwachung von Ar-
beitsschutzmaßnahmen nach den geset-
zeskonformen Grenzwerten. Allerdings ist 
nicht nur in der Wissenschaft inzwischen 
eine Diskussion über die Effektivität der 
Gewichtsbemessung entbrannt. Auch die 
Kemper GmbH zweifelt die gängige Pra-
xis an: »Unter dem Radar der Grenzwerte 
tummeln sich die eigentlichen Gefah-
ren für die Gesundheit der Mitarbeiter«, 
sagt Geschäftsführer Björn Kemper. Bei 
wenigen groben Staubpartikeln kann der 
Grenzwert bereits schnell überschritten 
sein. Im Gegensatz dazu bleiben Millio-
nen von kleinsten Feinstaubpartikeln im 
Nanobereich aufgrund ihres geringen 
Gewichts unter dem Grenzwert – mit fa-
talen Folgen: »Vor allem die ultrafeinen 
Feinstaubpartikel machen Mitarbeiter in 

Neue Sichtweise beim
Feinstaub angemahnt

Kontinuität durch langfristige Mitar-
beiterzugehörigkeit ist für Unternehmen 
ein wichtiger Erfolgsfaktor. Ein Beispiel ist 
die EWM AG: Der größte deutsche Her-
steller von Lichtbogen-Schweißtechnik 
profitiert von der jahrzehntelangen Treue 
seiner Beschäftigten. »Über ein „Rundes“ 
freut sich im Durchschnitt jährlich jeder 
Zehnte, und das nur auf 
unseren Stammsitz in 
Mündersbach bezogen«, 
betont Vorstandsmitglied 
Angelika Szczesny-Kluge.

www.ewm-group.com

Große Mitarbeitertreue

sagt Finanzvorstand und Arbeitsdirektor 
Norbert Broger. In acht Blöcken erhalten 
die angehenden Inbetriebnehmer bei 
Schuler parallel zur ihrer Facharbeiter-
Ausbildung das nötige Wissen in Pro-
jekt- und Prozessmanagement, Sicher-
heitstechnik, Störungsmanagement, 
Arbeits- und Umweltschutz sowie Steue-
rungs- und Systemtechnik. »Das Fachwis-
sen und die praktische Erfahrung unserer 
Mitarbeiter sind ein wesentlicher Erfolgs-
faktor für Schuler«, erläutert Dr. Marti-
na Lambeck, Personalchefin bei Schuler. 
»Kundenzufriedenheit war eine zentrale 
Motivation für die Entwicklung dieser 
Zusatzqualifikation. Zur Weiterentwick-
lung unserer Mitarbeiter 
entwickeln wir gerade 
ein zweites Modul für die 
interne Inbetriebnehmer-
Laufbahn.«

www.schulergroup.com

Inbetriebnehmer spielen bei Schuler 
eine zentrale Rolle, da sie die Pressen 
beim Kunden gewissermaßen zum Leben 
erwecken. Das Unternehmen hat deshalb 
die IHK-zertifizierte Zusatzqualifikation 
zum »Inbetriebnehmer von Produktions- 
und Systemanlagen« entwickelt. Auszu-
bildende aus den Berufen ›Elektroniker‹ 
und ›Mechatroniker‹ können diese ab 
dem zweiten Jahr ihrer Ausbildung absol-
vieren. Die IHK Stuttgart hat Schuler für 
dieses Laufbahn-Modell den »Innovati-
onspreis Ausbildung« verliehen, der zum 
mittlerweile achten Mal ausgeschrieben 
wurde. »Diese Auszeichnung ist auch Be-
stätigung dafür, dass Schuler nicht nur in-
novative Produkte bietet, sondern insge-
samt ein sehr innovatives Unternehmen 
ist, wie zum Beispiel in der Ausbildung«, 

Neuer Ausbildungsgang
für fitte Facharbeiter

Der Wälzlagerhersteller NKE Austria 
GmbH feierte sein 20-jähriges Bestehen. 
Das Unternehmen wurde von Heimo Eb-
ner und Harald Zerobin gegründet, vor-
mals leitende Mitarbeiter der ehemaligen 
Steyr Wälzlager. NKE produziert Standard- 
und Sonderlager. Technik, Produktent-
wicklung, Fertigung und Finalbearbeitung 
der Komponenten sowie 
Montage, Qualitätssiche-
rung, Logistik, Verkauf und 
Marketing sind am Stand-
ort Steyr konzentriert.

www.nke.at

20 Jahre Wälzlagerbau
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In Zeiten von Industrie 4.0 finden sich 
verstärkt Monitore und Touchpanels an 
Maschinen und Anlagen. Diese müssen 
sich drehen, neigen und schwenken las-
sen und an die flexiblen Anforderungen 
anpassen. Aus diesem Grund hat Norelem 
zwei verschiedene Varianten hochfester 
Monitorhalter ins Sortiment aufgenom-
men: Eine Monitorhalterung besitzt eine 
Neigungsverstellung, die eine vibrations-
sichere Arretierung in 15 Grad-Rastschrit-
ten ermöglicht. Eine weitere Monitorhal-
terung hingegen besitzt ein Kugelgelenk, 

Kurzmeldungen

Die Schwerlast-Heberollen der Serie 
HRLSD von Blickle zeichnen sich durch 
eine äußerst robuste stahlgeschweißte 
Konstruktion aus. Die Doppelrollen sind 
standardmäßig mit zwei verschiedenen 
Radvarianten erhältlich: Entweder aus 
hochwertigem, bruchfestem Polyamid 6 
oder mit einem Radkörper aus stabilem 
Grauguss und dem spurlosen Polyurethan-
Laufbelag ›Extrathane‹. Das Gehäuse ist 
staub- und spritzwassergeschützt. Die 
Tragkraft der Rollen beträgt im Standard-
bereich je nach Ausführung bis zu 1 300 Ki-
logramm. Die Gesamthöhe der Heberollen 
ist mit dem verstellbaren Feststellfuß zwi-
schen 170 und 210 Millimetern frei wählbar. 
Die Fußhöhe lässt sich schnell und einfach 
per Gabelschlüssel verstellen. Im mobilen 
Zustand verfügen sie mit bis zu 40 Milli-
metern über eine großzügige Bodenfrei-
heit. Der Raddurchmesser der Heberollen 
beträgt 125 Millimeter. Zwei eingepresste 
Kugellager sorgen für einen leichtgängigen 
Lauf. Befestigt werden die Rollen über eine 
Anschraubplatte mit den 
Maßen 175 x 140 Millimeter. 
Sie eignen sich ideal für An-
lagen, die nur gelegentlich 
bewegt werden müssen.

www.blickle.com

Ideal für schwere Lasten

das einen freien Schwenkbereich von 60 
Grad erlaubt. Hochfeste Materialien ga-
rantieren eine prozesssichere, dauerhafte 
Belastung je nach Modell mit 10 bis 25 kg. 
Sämtliche Freiheitsgrade sind werkzeug-
los mit Bedienelementen getrennt vonei-
nander einstellbar. Die justierte Position 
hält auch bei Erschütterungen zuverläs-
sig stand. Die Monitorhalterungen sind in 
höchstem Maße flexibel und anpassbar. 
Das Bediengerät wird wahlweise über 
eine universelle Anschraubplatte aus Alu-
minium oder über eine optional erhält-
liche Anschlussplatte nach VESA-Norm 
75/100 befestigt. Der Monitorhalter kann 
somit werkzeuglos direkt an bestehende 
Rundrohre mit einem Durchmesser von 
30 mm montiert werden. Für weitere Be-
festigungsmöglichkeiten sind optional 
eine Wandkonsole oder 
eine Profilkonsole erhält-
lich. Monitorhalterungen 
sind ab Lager ab Stückzahl 
eins erhältlich. 

www.norelem.de

Monitorhalter für den
industriellen Bedarf

offener Standard, der von vielen Anbie-
tern unterschiedlichster Branchen getra-
gen wird, gewährleistet Java eine höhere 
Investitionssicherheit als herstellerspe-
zifische Lösungen. Maschinenhersteller, 
Software-Unternehmen und Endanwen-
der können für die Rexroth-Steuerung 
nun mit geringem Aufwand eigene Ja-
va-basierte Anwendungen, Servicekon-
zepte und Geschäftsmodelle entwickeln 
oder Programme günstig zukaufen. Als 
Grundlage für die Java-Entwicklung nutzt 
Rexroth ein OSGi Framework. Damit ar-
beiten mehrere Java-Applikationen pa-
rallel und können im laufenden Betrieb 
ausgetauscht werden. So können Anwen-
der innerhalb einer flexiblen Fertigung 
wechselnde Java-Programme auf die 
Steuerung installieren, um die Produkti-
on für neue Anforderungen anzupassen 
oder um zusätzliche Prozess- und Ser-
viceinformationen zu gewinnen.  Damit 
entfällt eine aufwändige eigene Client-
Programmierung auf der SPS-Ebene. Ein 
erfahrener Java-Programmierer benötigt 
nur wenige Tage Programmierzeit, um 
leistungsstarke Lösungen zu erstellen. 
Die Kombination von Java-Apps, SPS-Pro-
gramm und Cloud-Servi-
ces ermöglicht eine kon-
tinuierliche Überwachung 
der Prozessqualität und 
aller Betriebszustände. 

www.boschrexroth.de

Rexroth hat in das Motion-Logic-System 
›IndraMotion MLC‹ die Java-Laufzeitum-
gebung von Oracle – Java 8 SE Embedded 
– integriert und stellt sämtliche notwen-
digen Software-Komponenten zur Ver-
fügung. Die Java-Anwendungen laufen 
alleine oder parallel zum SPS-Programm 
und greifen direkt über die Java-API des 
Open Core Interface auf über 500 Funk-
tionen der Steuerung zu. Die Java-Tech-
nologie ist weltweit auf nahezu allen PCs 
sowie der Mehrzahl der Smartphones und 
Tablet-PCs installiert. Mehr als neun Mil-
lionen Programmierer arbeiten aktuell 
mit dieser Technologie und haben damit 
bereits eine Vielzahl von Cloud-Lösungen 
und Business-Anwendungen erstellt. Als 

Via Java direkt auf die
Steuerung zugreifen

wie etwa der Umbau von Achsen und 
Führungen, Anpassung der Schmier- und 
Werkzeugsysteme sowie der Integration 
neuer Motoren kann SSB 
alte Steuerungen selbst-
verständlich auch auf mo-
dernste Steuerungstech-
nik umrüsten. 

www.ssb-maschinenbau.de

Anwender sind bestrebt, mit ihren In-
vestitionsgütern so lange zu produzieren, 
wie es wirtschaftlich möglich ist. Denn oft 
ist die Neuanschaffung inklusive umwelt-
gerechter Entsorgung um ein Vielfaches 
teurer, als die mechanische Überholung 
der bewährten Produktionsanlage inklu-
sive der Umrüstung auf modernste Steu-
erungstechnik. SSB ist dafür der richtige 
Partner. Die zu überholenden Maschinen 
werden vor Ort oder im Bielefelder Werk 
auf den neuesten Stand gebracht. Spe-
zialisten zerlegen die Anlage, prüfen die 
Mechanik und tauschen Komponenten 
bei Bedarf aus. Neben der Überholung 

Die Garanten für den
2. Anlagen-Frühling

rende Klebstoffinhalte als Risiko für eine 
Verunreinigung der Schmiermittel aus. 
Außerdem ist bei höheren Temperaturen 
weder mit Rauchentwicklung zu rechnen, 
noch macht sich ein Laminierklebstoff 
zwischen der Lagen durch starkes Set-
zungsverhalten negativ bemerkbar. Durch 
die lasergeschweißte Randverbindung 
lassen sich die Zwischenlagen nicht nur 
einfacher anwenden, sondern erschlie-
ßen sich auch weitere Einsatzgebiete im 
Umfeld von Wälzlagern und im Bereich 
der Hochtemperatur-Anwendungen. Sie 
können in ihrer Blechdicken-Kombination 
und Formgebung individuell abgestimmt 
werden. Bei Dicken der Ausgleichble-
che von 0,025 mm sind Paketdicken von 
0,2 bis 5,0 mm realisierbar. An Materia-
lien stehen Aluminium, 
Edelstahl, nichtrostender 
Stahl, Band- und Feder-
stahl, Messing sowie Kup-
fer zur Verfügung.

www.georg-martin.de

Waren die Distanzelemente der Serie 
›M-TechP‹ von Martin bisher mit Klebstoff 
zu Paketen zusammengefasst, so sind sie 
jetzt am Rand laserverschweißt. Allerdings 
so fein dosiert, dass sich die Schichtbleche 
problemlos trennen lassen. Die Applikati-
on von umweltbelastendem Klebstoff bei 
der Herstellung entfällt und beim Einsatz 
der Zwischenlagen scheiden diffundie-

Laser statt Klebstoff

Beide Museen sind 365 Tage geöffnet!

Infos: www.technik-museum.de

Überschall-Legenden Concorde und Tu-144,
Oldtimer, Flugzeuge, Motorräder, Formel 1, 
Sportwagen, Rekordfahrzeuge, Traktoren, 
Militär, IMAX 3D Laser 4k Kino u.v.m.

AUTO & TECHNIK 
MUSEUM SINSHEIM

TECHNIK 
MUSEUM SPEYER

Raumfahrtausstellung, Jumbo-Jet, U-Boot, 

Seenot kreuzer, Flugzeuge, Oldtimer, 

Feuerwehren, Motorräder, Musikauto-

maten, IMAX DOME Kino u.v.m.

Neue Sonderausstellung

„CRAZY WHEELS - 
Verrücktes auf Rädern“
vom 25. März 2017 bis 10. Januar 2018

TECHNIK

13.-14. Mai 2017

ner gibt es über die App weitere Informa-
tionen und eine detaillierte Hilfestellung 
über die Berechnungen des Toleranzfel-
des. Darüber hinaus können Anwender 
direkten Kontakt zu den Lagerspezialis-
ten von Igus aufnehmen oder sich über 
die weiteren verfügbaren Mobile Apps 
informieren. Die Anwendung ist derzeit 
auf Deutsch und Englisch für Geräte mit 
Android und iOS verfüg-
bar. Eine Erweiterung um 
noch mehr Sprachen und 
Betriebssysteme ist in 
Vorbereitung.

www.igus.de

nenhallen oder Sicherheitsbereichen von 
Vorteil ist. Gleichzeitig können Anwen-
der aber jederzeit bei Bedarf zwischen 
metrischem und imperialem System die 
Einheiten umschalten. Neben dem Rech-

Nennmaß zwischen 0,01 und 500 Milli-
meter eingeben, Toleranzen für Bohrung 
und Welle eingeben und berechnen las-
sen – so einfach funktioniert der neue 
Igus-Passungsrechner, mit dem Anwender 
Maße und Toleranzen berechnen können. 
Darüber hinaus wird neben der Ausgabe 
von Höchst- und Mindestmaß auch die 
zugehörige Passungsart (Spiel- oder Über-
maßpassung) ausgegeben. Das Tool in 
der schlanken Smartphone-App kann von 
Anwendern auch offline benutzt werden, 
was vor allem in abgeschotteten Maschi-

Zur Passung per App
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effizienten Betrieb von Um-
formanlagen. Daher hat die 
Schuler Forming Academy 
jetzt ein Schulungsprogramm 
aufgelegt, das das notwen-
dige Rüstzeug für eine wirt-
schaftliche Produktion von 
qualitativ hochwertigen Tei-
len mitbringt. Das Schulungs-
programm besteht aus drei 
jeweils zweitägigen Qualifi-
zierungsmodulen, die alle mit 
einer Prüfung abschließen. Da-
runter ist eine Praxisschulung 
an einer 630 Tonnen starken 
Servopresse. Teilnehmer, die 
alle Module erfolgreich ab-
solviert haben, 
erhalten als 
Qualifikations-
zeichen eine 
›Press Card‹.

www.schulergroup.com

sich die Stillstandzeiten zwi-
schen den Prozessschritten 
und damit die Taktzeiten ver-
kürzen. Da der Frequenzum-
richter auch den Anlaufstrom 
auf nur noch etwa 30 Prozent 
des bisherigen Bedarfs be-
grenzt, spart der Anwender 
zudem Energie. Der reduzierte 
Verluststrom führt wiederum 
zu einer geringeren Erwär-
mung des Motors, wodurch die 
Ein-/Ausschaltfrequenz erhöht 
werden kann. Zudem wirkt 
sich die neue Frequenzumrich-
ter-Technik materialschonend 
aus: Durch die feinfühlige elek-
tronische Regelung werden 
Druckschläge wie  bei Ventilen 
vermieden. Das reduziert er-
heblich die Belastung auf Rohr-
leitungen, Ventile, Werkzeuge, 
Schlauchver-
b i n d u n g e n , 
und letztend-
lich auf die Ma-
schine.

www.knoll-mb.de
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Kurzmeldungen

Kräftig gespannt
Jakobs Kraftspannmuttern 

der Reihe MCA-S/MCA-T sind 
eine Weiterentwicklung der 
Reihe MCA. Der Bediensechs-
kant wurde um einen Hand-
griff erweitert, um die Handbe-
dienung zu ermöglichen. Die 
Kraftverstärkung wird über 
das integrierte Planetengetrie-
be erzeugt. Die Rastmechanik 
gewährleistet die automati-
sche Umschal-
tung von der 
Vorspannung 
zur Kraftspan-
nung. 

www.jakobantriebstechnik.de

Mehr Ordnung 
in der Produktion

Das Werkzeugausgabesys-
tem ›Matrix‹ von Iscar macht 
Schluss mit der Unordnung 
in der Produktionshalle. Die 
ergonomischen Schränke mit 
Touch-Screen, Schubladen 
und integrierter Verwaltungs-
Software ermöglichen ein ge-
ordnetes und übersichtliches 
Tool-Management. Das Pla-
nungsinstrument stellt sicher, 
dass benötigte Werkzeuge 
rechtzeitig beschafft werden 
und zeigt auf, wo gerade wel-
che im Einsatz sind. Eine spezi-
elle Funktion sorgt dafür, dass 

nur die richtigen Werkzeuge 
für einen Auftrag genutzt wer-
den. Jedes entnommene Teil 
wird ebenso wie der Nutzer re-
gistriert und Maschine sowie 
Einsatzort dokumentiert. Ein 
22 Zoll Touch-Screen macht die 
Artikelsuche einfach und sorgt 
für den schnellen Zugriff auf 
Werkzeuge. Alternativen oder 
ähnliche Produkte werden 
angezeigt. E-Mails mit Alarm-
funktion erinnern an niedrige 
Lagerbestände. Für mehrere 
Standorte und Ausgabeschrän-
ke ist lediglich eine Datenbank 
notwendig. Die Software über-
nimmt die Verwaltung und 
stellt Preise, Lagerbestände, 
technische Informationen und 
Verbrauchsberichte zur Verfü-
gung. Reports 
können zudem 
automatisiert 
als Mail ver-
schickt werden. 

www.iscar.de

Klebeband mit
starken Talenten

hen Temperaturen bis zu +230 
Grad Celsius. Möglich wird 
dies durch einen Acrylat-Kleb-
stoff, der eine starke Haftung 
auf vielen Oberflächen ermög-

licht. Da die Bauteile schnell 
wieder bewegt und weiterver-
arbeitet werden können, ver-
kürzt sich der gesamte Produk-
tionsprozess. Außerdem reicht 
nun ein einziges Klebeband für 
Multi-Material-Verklebungen, 
wo bisher un-
terschiedliche 
K l e b e b ä n d e r 
benötigt wur-
den. 

www.3m.de

Rostbeständiges

Als Reaktion auf die immer 
schärferen Anforderungen 
an die Lebensmittel- und Ge-
tränkeindustrie hat SKF eine 
›Food Line‹ genannte Pro-
duktfamilie entwickelt. Für 
besonders anspruchsvolle 
Umgebungen bietet SKF zu-
dem spezielle ›MRC Ultra‹-
Rillenkugellager aus korro-
sionsbeständigem Stahl mit 
hohem Stickstoffgehalt sowie 
Keramik-Wälzkörpern an. Bei-
de Lager sind mit einem von 
der NSF in Kategorie H1 zerti-
fizierten Fett vorgeschmiert. 
Gemäß den FDA-Empfehlun-
gen sind die synthetischen 
Gummidichtungen in den La-
gern blau eingefärbt. Zudem 
tragen die SKF 
Food Line-Ril-
lenkugellager 
die EG-Zulas-
sung.

www.skf.de

Ein Sprinter für 
moderne BAZs

Da moderne BAZs immer 
schnellere Werkzeugwechsel 
bieten, muss auch der Kühl-
schmierstoff in kürzester Zeit 
mit hohem Druck zur Verfü-
gung stehen. Daher hat Knoll 
seine Schraubenspindelpum-
pen ›KTS‹ mit einem neuen 
Frequenzumrichter und spe-
zieller Firmware ausgestattet. 
Nun erfolgt der Druckanstieg 
auf etwa 100 bar in nur 0,3 Se-
kunden. Durch die schnellere 
Verfügbarkeit des benötigten 
Drucks am Werkzeug lassen 

Bedienpersonal
sicher zuordnen

HF-Bereich mit einer Frequenz 
von 13,56 MHz und unterstützt 
die Standards ISO 14443 A/B 
(MIFARE) sowie ISO 15693. An-
wender können beliebig viele 
Nutzergruppen mit unter-
schiedlichen Zugangsrechten 
definieren. Zudem lassen sich 
Zugangsdaten dokumentieren 
und Zugriffe beziehungsweise 
Änderungen nachvollziehen. 
Die RFID-Reader lassen sich 
einfach in bereits vorhandene 
Hardware (HMI-Geräte und 
-Panels) sowie Steuerungs- 
und IT-Systeme integrieren. 
Der Reader besitzt eine USB-
Schnittstelle und kann in 
Software-Applikationen unter 
Windows 7, 8 und 10 integriert 
werden. Durch seine kompakte 
Bauform mit geringer Einbau-
tiefe ist er ideal für Applikati-
onen mit begrenztem Einbau-
platz geeignet. Dabei lässt er 
sich in rauen 
industr iel len 
Umgebungen 
p r o b l e m l o s 
einsetzen. . 

www.siemens.de

Mit dem RFID-System ›Si-
matic RF1000‹ bietet Siemens 
eine flexible und einfache 
Lösung, um den Zugriff auf 
Maschinen und Anlagen zu 
kontrollieren. Der Reader ›Si-
matic RF1060R‹ ermöglicht es 
beispielsweise, vorhandene 
Mitarbeiterausweise zu nut-
zen, um das Bedienpersonal zu 
identifizieren und Maschinen-
zugänge zu dokumentieren. 
Dadurch lassen sich Schäden 
durch unautorisierten Zugang 
und Fehlbedienung verhin-
dern. Das branchenübergrei-
fend einsetzbare System ist 
nicht zuletzt für Automobil-
hersteller und -Zulieferer ge-
eignet. Das Gerät sendet im 

Kommunizieren
leicht gemacht

Junge Menschen im Alter 
zwischen 14 und 25 Jahren re-
agieren flexibel auf Vorkomm-
nisse: Sie nutzen ganz einfach 
die technischen Kommunikati-
onsmöglichkeiten. Via Whats-
app legen sie fest, wo sie sich 
treffen, wer welche Getränke 
mitbringt und Ähnliches. Bei 
unvorhergesehenen Ereignis-
sen – beispielsweise wenn der 
Treffpunkt am Badesee bereits 
belegt ist – kommunizieren 
sie eine Alternative. Alle sind 
auf dem gleichen Informati-
onsstand und alle kommen 
zu dem neuen Treffpunkt. 
Proxia hat diesen Trend aus 
dem Consumer-Bereich in die 
Fertigungswelt übertragen, 
da im Produktionsalltag ein 
flexibles und kontextbezoge-
nes Handeln ganz massiv Zeit 
und Kosten spart. Maschinen-
bediener können eigenverant-

wortlich und vor allem zeitnah 
auf bestimmte Situationen 
reagieren. Der Schlüssel dazu 
ist der ständige Kommunika-
tionsfluss zwischen allen Be-
teiligten. Das MES von Proxia 
bietet mit seinem integrierten 
dynamischen MES-Benach-
richtigungssystem zahlreiche 
Möglichkeiten der situations-
bezogenen Kommunikation in 
Echtzeit: Mit dem Modul ›BDE‹ 
beispielsweise erhält ein Mit-
arbeiter den Überblick über 
den Produktionsablauf eines 
bestimmten Artikels. Außer-
dem hat er die Möglichkeit, 
essenzielle Informationen, 
die über die klassischen Be-
triebs- und Maschinendaten 
hinausgehen, seinen Kollegen 
zukommen zu lassen. Dazu 
gehört beispielsweise der La-
gerort von bestimmten Halb-
fabrikaten. Nicht nur der Stör-
zustand ›Teile suchen‹ fällt 
auf diese Weise weg, die kons-
tante Kommunikation ermög-
licht darüber hinaus, schneller, 
flexibler und vor allem kon-
t e x t b e z o g e n 
auf bestimmte 
Situationen in 
der Produktion 
einzugehen.

www.proxia.com

Seit ihrer Markteinführung 
im Jahr 1980 sind sie als zuver-
lässige Alternative zu mecha-
nischen Befestigungen etab-
liert: 3M VHB-Klebebänder. Die 
GPH-Serie leistet noch mehr: 
Die Klebebänder mit sehr ho-
her Soforthaftung eignen sich 
für Multi-Material-Mixe und 
widerstehen kurzfristig ho-

Aktuelles Wissen
dokumentiert

Eine praxisorientierte Aus- 
und Weiterbildung ist für alle 
Mitarbeiter in Stanzbetrieben 
und Presswerken Vorausset-
zung für den sicheren und 

HBE DYNAMIC

Behringer GmbH · 74912 Kirchardt
Telefon (0 72 66) 207-0
info@behringer.net
www.behringer.net

Die dynamische Art zu sägen

Die neue HBE Dynamic Baureihe des Sägenspezialisten 
BEHRINGER besticht durch Leistung, Bedienerfreundlichkeit 
und Wirtschaftlichkeit. 
 

Nutzen Sie das Potenzial innovativer Hochleistungsband-  
und Kreissägemaschinen von BEHRINGER und  
BEHRINGER EISELE. Erleben Sie Maschinen und Lösungen 
für höchste Präzision und Wirtschaftlichkeit. Ganz nach dem 
Motto „SCHARF AUF EFFIZIENZ“.

PDF
Gesamt-

programm
Deutsch

PDF
Gesamt-

programm
Englisch

http://www.behringer.net/uploads/media/BEHRINGER_Gesamtprogramm_de.pdf
http://www.behringer.net/uploads/media/BEHRINGER_Complete_Range_gb.pdf
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Goodie: Spanntechnik

sicher und garantiert zentrisch gespannt 
werden. Das Geheimnis liegt in einem Ku-
lissengetriebe, das dafür sorgt, dass sich 
jeweils zwei parallel angeordnete Achsen 
gleichzeitig aufeinander zu oder vonein-
ander wegbewegen.

Die Futter sind überaus robust. Die 
verbaute, in vierjähriger Entwicklungs-
zeit ersonnene Spannmimik fällt durch 
besondere Zuverlässigkeit und außer-
gewöhnlich kompakter B auweise auf. 
Selbst auf CNC-Maschinen sind über 
eine Million Spannzyklen problemlos re-
alisierbar und bereits getestet worden. 
Diese Robustheit kommt nicht von un-
gefähr: Alle Teile des Futters –also auch 
der Futterkörper selbst – sind gehärtet, 
hart bearbeitet und an wichtigen Stellen 
geschliffen. Hinzu kommt, dass die Aus-
gleichsbewegung von lediglich neun Tei-
len erzeugt wird, was der Robustheit der 
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Moderne CNC-Maschinen warten mit 
technischen Werten auf, die oft, jedoch 
nicht immer, ausgereizt werden können. 
Die Einschränkung wird in der Regel durch 
ungeeignete Spannmittel erzwungen, die 
das zu bearbeitende Werkstück nicht in 
jedem Fall sicher und schwingungsfrei 
spannen können. Insbesondere dünn-
wandige Teile oder Gusswerkstücke sind 
mit Serienspannmitteln selten optimal zu 
spannen. Die Folge ist, dass unvorteilhaf-
te Schnittdaten gewählt werden müssen, 
worunter natürlich die Wirtschaftlichkeit 
des Zerspanungsvorgangs leidet.

Gusswerkstücke beispielsweise haben 
oft keine ausreichend genaue Kontur, die 
das sichere Spannen in einem Dreiba-
ckenfutter ermöglicht. In der Regel grei-
fen nur zwei Backen, während die dritte 
Backe wirkungslos bleibt, da sich dieser 
nicht an das Werkstück anschmiegen 

Anpassung ist die Leitschnur der Natur. Nach diesem Motto arbeiten die ausgleichenden Vierbackenfutter von HWR. Sie sorgen 
mittels einer patentierten Ausgleichstechnik dafür, dass stets alle Backen greifen und Teile in jedem Fall sicher gespannt werden.

Spannprobleme sehr clever lösen 
Ausgleichsfutter mit Aha-Effekt

kann. Dreher behelfen sich in diesem Fall 
durch das Zwischenlegen eines passen-
den Blechstreifens beispielsweise aus 
Aluminium, um das zu bearbeitende Teil 
trotz des Handicaps dennoch einigerma-
ßen sicher zu spannen. Dies ist jedoch mit 
Zeitaufwand verbunden und garantiert 
noch keine absolut sichere Spannung des 
Werkstücks.

Seit 25 Jahren Innovativ

Dünnwandige Teile hingegen haben das 
Problem der Deformation beim Aufbrin-
gen der Spannkraft. Hier ist wiederum 
die Erfahrung des Maschinenbedieners 
gefragt, eine sichere Spannung des Teils 
zu finden, was erneut mit zusätzlichem 
Zeitaufwand durch das Anfertigen etwa 
eines Spannrings verbunden ist, der die 

auftretenden Spannkräfte aufnimmt. Es 
zeigt sich, dass Serienspannmittel – wie 
beispielsweise Dreibackenfutter – zwar 
für viele Spannaufgaben gerüstet sind, 
im Grenzbereich jedoch Schwächen auf-
weisen, was eine Suche nach Alternati-
ven nötig macht. Fündig wird, wer seinen 
Blick ins norddeutsche Oyten richtet, wo 
das Unternehmen HWR seit 28 Jahren in 
Sachen ›Spanninnovationen‹ aktiv ist.

Unter den Markennamen ›Infoflex‹, ›In-
ozet‹ und ›Inotop‹ hat das Unternehmen 
drei ausgesprochen clevere Spannlösun-
gen im Portfolio, die schon so manchen 
erfahrenen Fachmann ins Staunen ver-
setzt haben. Inoflex beispielsweise ist 
ein Vierbackenfutter, das äußerlich keine 
außergewöhnliche Besonderheit zu Vier-
backenfuttern anderer Hersteller auf-
weist. Die Besonderheit ist im Inneren 
verborgen. Hier sorgt eine ausgeklügelte 

Ohne leistungsstarke Spannmittel ist die beste Werkzeugmaschine nicht in der Lage, ihr Potenzial zur Geltung 
zu bringen. Spannmittel sind praktisch das, was Hochleistungsreifen im Rennsport sind. Passen die gewählten 
Reifen nicht zum Motor oder zum aktuellen Wetter, so rückt ein Sieg in weite Ferne. Alles richtig macht, wer 
auf Spannmittel von HWR setzt. Diese besitzen extrem interessante Talente, die im harten Wettbewerb sicher 
zum Erfolg verhelfen.

Mechanik dafür, dass stets zentrisch alle 
Backen am zu spannenden Teil anliegen, 
egal wie unrund dieses auch geformt ist. 
Dieser Ausgleich macht Schluss mit dem 
Zwischenlegen von Alu-Blechen und dem 
schwingungstechnisch erzwungenen 
Reduzieren der Schnittdaten, da mithilfe 
dieser Konstruktion die Teile stets sicher 
und schwingungsarm gespannt werden 
können. 

Universell einsetzbar

Da nicht nur runde, sondern auch ku-
bische sowie unregelmäßig geformte 
Teile problemlos spannbar sind, emp-
fehlen sich Inoflex-Ausgleichsfutter für 
den Einsatz sowohl auf Dreh-, als auch 
auf Fräsmaschinen. Ob Hand- oder Kraft-
spannung – in jedem Fall können Teile 

Gussteile besitzen in unbearbeitetem Zustand unregelmäßige Konturen, weshalb sie 
sich nur unzureichend spannen lassen. HWR-Ausgleichsfutter meistern diese Aufgabe 
bestens ohne Einsatz von Hilfsmitteln.

weiter auf Seite 30

Zuschnittteile sind rau und uneben, was ihre Spannung kritisch macht. Mit dem Aus-
gleichsfutter ›Inoflex‹ ist dieses Problem ab sofort keines mehr.

Auch beim Fräsen sorgt Inoflex für eine 
absolut sichere Spannung selbst langer 
Teile.

HWR-Futter entgegenkommt. Dadurch, 
dass vier und nicht drei Backen im Einsatz 
sind, die Kräfte also im Winkel von 90 
Grad statt im Winkel von 120 Grad wirken, 
gibt es weniger Schwingungen, was sich 
nicht zuletzt in der Standzeit der einge-
setzten Zerspanungswerkzeuge bemerk-
bar macht. Kein Wunder, dass angesichts 
dieser Vorteile immer mehr Drehmaschi-
nen mit Inoflex-Futtern aus- oder nach-
gerüstet werden und Dreibackenfutter 
flächendecken außer Betrieb gehen.

Sinnvolle Weiternutzung

Doch müssen diese nicht entsorgt wer-
den. Die Praktiker von HWR haben mit ›In-
ozet‹ eine Alternative ersonnen, um den 
Spann-Oldies zu neuen Höchstleistungen 
zu verhelfen. Inozet macht mittels einer

Vierbackenfutter statt Schraubstock: Ino
flex ist ein Multitalent. 
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Wer die ungeschriebenen Ge-
setze in Unternehmen kennt, 
hat gute Chancen auf eine ra-
sche Karriere. Thomas Saller, 
Sebastian Mauder und Simo-
ne Flesch, Autoren des Buches 
›Tabu‹, erläutern, auf was es 
ankommt.

Sehr geehrte Frau Flesch, 
wenn man sich die Alltags-
kleidung der Bürger so an-
sieht, ist vielfach wenig von 
einem guten Geschmack 
zu sehen. Nun ist es jedem 
selbst überlassen, wie man 
sich privat kleidet. In Unter-
nehmen ist dies ganz anders. 
Welche Tipps haben Sie, da-
mit die Kleiderfrage nicht zu 
einem Karriere-Stolperstein 
wird?

Simone Flesch: Wer nichts 
falsch machen will, sollte 
sich eher konservativ kleiden. 
Und an seine Umwelt anpas-

Der bessere Umgang mit Tabus
Fettnäpfchen aus dem Weg gehen

sen. Wenn der CEO beispiels-
weise kein Einstecktuch im 
Jacket hat, dann sollte man 
es auch lassen. Wenn alle in 
Turnschuhen kommen, dür-
fen Sie das auch. 

Wie sieht es mit einem Fahr-
zeug aus? Gibt es da Regeln,  
auf die man unbedingt ach-
ten muss?

Flesch: Ja, ja , die Autos. Also, 
grundsätzlich  gibt es ja zwei 
Gruppen von Menschen: Die 
einen, die lieben Autos und 
viele, denen sie vollkommen 
egal sind. Die zweite Gruppe 
hat es einfach, sie sollte sich 
nur an die Vorschläge aus 
dem Flottenpool halten. Ers-
tere allerdings sollten sich 
privat auf diesem Gebiet aus-
toben und hier eher an ihre 
Umwelt anpassen. Zu aufge-
motzt ist im Businessleben 
fast nie gern gesehen. Daher 

bei Autos lieber auf „under-
statement“ setzen.

Schönheit ist ein Erfolgs-
faktor in der Arbeitswelt. 
Sogar in der Schule macht 
sich Schönheit mit besse-
ren Noten bemerkbar, was 
eigentlich nicht sein dürfte, 
da Leistung das einzige Kri-
terium zu sein hat. Welche 
Tipps haben Sie für weniger 
schöne Menschen, diesem 
Phänomen zu begegnen?

Sebastian Mauder: Zu-
nächst einmal ist wichtig, 
dass viele Menschen sich 
dieses Phänomens nicht be-
wusst sind. Ein Lehrer oder 
ein Chef reflektiert nicht den 
Einfluss der Attraktivität der 
Schüler oder Mitarbeiter auf 
seine Bewertungen der Leis-
tungen. Daher scheint der 
Gedanke naheliegend, auf 
das Phänomen aufmerksam 
zu machen. Jedoch ist Vor-
sicht geboten. Kein Lehrer 
oder Chef hat es gerne, wenn 
seine Bewertungen mit dem 
Hinweis auf unbewusste psy-
chologische Phänomene in 
Frage gestellt werden. Es gibt 
elegantere Möglichkeiten, 
dem Phänomen zu begeg-
nen. So kann es hilfreich sein, 
die Leistungserwartungen 
und Qualitätskriterien mög-
lichst frühzeitig beim Chef zu 
erfragen. Je mehr es gelingt, 
den Chef in Richtung eines 
objektiven Kriterienkatalogs 
zu lenken, desto geringer 
wird der unbewusste Einfluss 
der Attraktivität.

Was raten Sie Entscheidern, 
damit sie nicht auf die blen-
dende Wirkung schöner 
Menschen hereinfallen?

Mauder: Sich des Phäno-
mens bewusst zu werden 
und die Hintergründe in den 
Grundzügen zu kennen, ist 

der erste notwendige Schritt. 
Darauf aufbauend können 
Entscheider versuchen, den 
Einfluss von Äußerlichkei-
ten bei anstehenden Per-
sonalentscheidungen oder 
Leistungsbeurteilungen zu 
minimieren. Beim Lesen von 
Bewerbungsunterlagen bie-
tet es sich beispielsweise an, 
das Foto für die erste Sortie-
rung auszublenden.

Immer mehr Beschäftigte 
sind vom Burn-Out-Syn-
drom bedroht. Schuldig ist 
vielfach die Weigerung, Mü-
ßiggang zuzulassen. Unter-
nehmen, die diesem „Heiß-
laufen“ tatenlos zusehen, 
laufen Gefahr auf hochbe-
zahlte Top-Leute längere Zeit 
krankheitsbedingt verzich-
ten zu müssen. Was raten Sie 
beiden Seiten?

Thomas Saller: Wir spre-
chen in unserem Buch nicht 
von der Burnout-Prophylaxe, 
sondern setzen viel früher 
an. Unserer Meinung nach 
sind Zeiten des absoluten 
Nichts-Tuns langfristig ge-
sehen wichtig und produk-
tiv. Kreative Ideen und echte 
Erholung entstehen häufig 
gerade in solchen Zeiten. Das 
belegen mittlerweile auch 
seriöse Studien. Wir spre-
chen dabei übrigens nicht 
von der 15-minütigen Pause, 
in welcher Manager in ihrem 
Einzelbüro einmal kurz die 
„Headspace-Meditations-
App“ durchhecheln. Unsere 
Empfehlung für beide Seiten 
lautet daher: Müßiggang 
sollte man im Management 
akzeptieren und aushalten.

Gibt es Unternehmen, die 
sich diesbezüglich bereits 
vorbildlich verhalten?
 

Saller: In der Management-
Literatur werden Unterneh-

Thomas Saller ist Diplom-Psychologe und bietet für Manager 
Trainings-, Coachings- und Entwicklungsprogramme an.

men wie ›Google‹ oder ›3M‹ 
genannt, wenn es darum 
geht, Kulturen darzustellen, 
in denen Mitarbeiter einen 
bestimmten Anteil ihrer Zeit 
eigenen Projekten nachge-
hen können. Meistens muss 
man in dieser „Personal 
Time“ immer noch produk-
tiv sein. Wichtig ist jedoch 
vielmehr, ab und zu wirklich 
gar nichts zu tun. Das ist na-
türlich gesellschaftlich kaum 
akzeptabel. Ich kenne ein Un-
ternehmen, das einmal ver-
suchte, für die Mittagspause 
„Schlaf-Pods“ einzuführen, 
in die sich Mitarbeiter für ein 
Nickerchen hinlegen konn-
ten. Das Experiment schei-
terte, da die Schuhe aus den 
Schlafpods herausschauten. 
Dies führte dazu, dass Kol-
legen um die Sessel herum-
schlichen und Strichlisten 
führten, wer wie oft beim 
Schlafen „erwischt wurde“.

Ist es in Deutschland Tabu, 
am Ruf des deutschen Flei-
ßes Hand anzulegen?

Saller: Ich glaube nicht, dass 
es sich hier um ein deutsches 
Phänomen handelt. Zu erklä-
ren, dass man gerade „super 
beschäftigt“ sei, kommt in 
vielen Ländern und Kultur-
kreisen gut an. Ich habe aber 
den Eindruck, unsere Mana-
ger hierzulande sind Exper-
ten im Bereich der „Pseudo-
Erholung“. Denken Sie nur 

an die klassische deutsche 
Männer-Elternzeit: Sie dau-
ert fast immer zwei Monate 
und findet im Sommer statt. 
 Mauder: Wenn ein Un-
ternehmen daran wirklich 
etwas ändern wollte, müss-
te das Signal von ganz oben 
kommen und durchgehalten 
werden, damit es glaubwür-
dig wird.

Entscheidungen sollten stets 
nach dem Abwägen von Fak-
ten getroffen werden. Den-
noch werden vielfach Fehl-
entscheidungen getroffen. 
Einige Forscher behaupten, 
dass oft keine Denkfehler, 
sondern „psychologischere“ 
Faktoren, wie etwa Impo-
niergehabe oder Anerken-
nungsbedürfnisse eine Rolle 
spielen. Wie hoch schätzen 
Sie den Anteil der Entschei-
dungen ein, die auf dieser 
Grundlage gefällt werden?

Saller: Das kann man na-
türlich nicht quantifizieren. 
Täglich werden ja in deut-
schen Unternehmen viele 
Entscheidungen getroffen. 
Darunter werden viele rich-
tig und wohl bedacht sein. 
In meinen Führungskräfte-
Coachings treffe ich aber 
häufig auch auf Geschäfts-
führer, Bereichsleiter und 
andere Entscheider, die mir 
in einer stillen Minute erläu-
tern, was der wahre Hinter-
grund für eine Entscheidung 

war. Da wird von Managern 
mit hohem Wettkampfmotiv 
eine Investition primär aus 
dem Grunde getätigt, dem 
Kollegen einmal richtig eine 
„auszuwischen“. Oder ein 
Familienunternehmer trifft 
die Entscheidung für die In-
vestition mit der nachweis-
lich höchsten Rendite nicht 
– denn er glaubt, sie könnte 
dem bereits verstorbenen 
Unternehmensgründer und 
(Über-)Vater nicht gefallen. 
Ich glaube zwar nicht, dass  
die Geschicke in unserem 
Land von triebgesteuerten 
und neurotischen Menschen 
geleitet werden, die durch ihr 
Handeln primär versuchen, 
ihre eigenen Bedürfnisse zu 
befriedigen. Dennoch ist es 
meines Erachtens wichtig 
bei der Bewertung von Ent-
scheidungen immer auch 
die psychologischen Grund-
bedürfnisse, Antreiber und 
„Hunger“ der Entscheider 
mit im Auge zu behalten.
Mauder: Unternehmen 
muss es demnach gerade 
darum gehen, die Persön-
lichkeitsentwicklung und die 
Reflexionsfähigkeit der Ent-
scheidungsträger zu stärken. 
Viele Führungskräfte und 
Mitarbeiter kennen nach wie 
vor ihre inneren Muster und 
Antreiber nicht. Das ist in un-
seren Trainings immer wie-
der erkennbar. Sich diesen 
bewusst zu werden und die 
eigenen inneren Impulse erst 
einmal besser zu verstehen 
ist ein wichtiger Schritt hin 
zu besseren Entscheidungen.

Sollte vor diesem Hinter-
grund nicht ein betriebsin-
ternes Verfahren entwickelt 
werden, das solche irrigen 
Entscheidungen bei wichti-
gen Weichenstellungen ver-
hindert?

Saller: Selbstverständlich! 
Ich arbeite häufiger mit Füh-
rungsteams zusammen, um 
den gemeinsamen Prozess 
der Entscheidungsfindung 
zu verbessern. In einigen sehr 
guten Teams kennen die lei-
tenden Personen ganz genau 

ihre eigenen Persönlichkeits-
strukturen, Bedürfnisse und 
Antreiber und haben sich 
über diese auch ausführlich 
und vertrauensvoll mit ihren 
Kollegen ausgetauscht. So 
entsteht ein gutes Korrektiv..

Gute Leistung soll gut ent-
lohnt werden. Doch anders 
als in den USA ist es hierzu-
lande nicht üblich über das 
eigene Gehalt zu sprechen, 
um Neid zu vermeiden. Ein 
sinnvolles Tabu?

Saller: Die Maulsperre bei 
Gehaltsthemen ist eines je-
ner Tabus, das wir sehr kri-
tisch sehen. Natürlich kann 
Prahlerei über das eigene Ge-
halt zu Neid und Missgunst 
führen. Beim Besserverdiener 
kann sich zudem der Effekt 
eines schlechten Gewissens 
einstellen, wenn er erfährt, 
dass er deutlich zu viel Ge-
halt bekommt. Manche Per-
sonalabteilungen spielen 
regelrecht mit diesem Tabu 
und schreiben sogar in Ar-
beitsverträge ein – meist un-
wirksames – Verbot, über das 
Gehalt mit Kollegen zu spre-
chen. Ein offenes Gespräch 
über Gehalt kann übrigens 
auch dabei helfen, absurde 
Neid-Phantasien aus dem 
Wege zu räumen. 

Der „Nasenfaktor“ spielt 
beim Gehalt eine große Rol-
le, obwohl doch die Leistung 
das einzige Kriterium für 
Entlohnung und Gehalts-
erhöhungen sein sollte. 
Verhindert diese Unsach-
lichkeit, dass Firmen das 
Potenzial ihrer Mitarbeiter 
nicht ausschöpfen, weil fä-
higere Angestellte die Stelle 
wechseln oder entmutigt 
„einen Gang zurückschal-
ten“?

Saller: Der Zusammenhang 
zwischen Bezahlung, Leis-
tung und Zufriedenheit ist 
ein weites Feld, und einfache 
Kausalschlüsse sind leider 
fast nie gültig. Es gibt For-
schungsstudien, die einen 
nahezu linearen Zusammen-

Der Führungsexperte Sebastian Mauder und die Kommunikati-
onsberaterin Simone Flesch sind Co-Autoren des Buches ›Tabu‹.



zu gewinnen. Andere emp-
finden an sich Spiele als un-
angenehm. Der erste Schritt 
zum richtigen Umgang mit 
Machtspielen liegt somit 
in der Selbstreflektion. Als 
zweiten Schritt empfehlen 
wir eine kritisch-realistische 
Einschätzung der eigenen 
Situation: Werden im berufli-
chen Umfeld Spiele gespielt? 
Sollte ich mein Umfeld als 
sehr politisch und macht-
getrieben erleben, und ich 
zugleich feststellen, dass 
mir mikropolitische Spiele 
zutiefst widerstreben, dann 
ist Hinwerfen eine Option. 
Zumindest erspart dies viele 
Frustrationen. Überrascht bin 
ich immer wieder von Men-
schen, die es ins höhere Ma-
nagement drängt, die aber 
eine Abscheu gegen Spiele 
im Unternehmen hegen. Ich 
möchte hier niemand ermu-
tigen, entsprechende Spiele 
zu spielen. Es geht viel mehr 
darum, auf sie gefasst zu 
sein und wo es nötig ist, die-
se auch mitzuspielen. Wenn 
man in den Regen geht, 
nimmt man ja auch besser 
seinen Regenschirm mit.

Herr Saller, Herr Mauder und 
Frau Flesch, 
vielen Dank 
für das sehr 
interessante 
Interview.

www.saller-consult.com

Interview
In

te
rv

ie
w

twittern müssen. Das größte 
„Versagen“ besteht meines 
Erachtens darin, schwierige 
Themen zu sehr zu verein-
fachen und Schwarz-Weiß-
Lösungen zu fordern.

In Leitbildern werden nicht 
selten Selbstverständlich-
keiten, wie Mitarbeiter-, 
Kunden- und Zielorientie-
rung sowie Integrität und 
Vertrauen verkündet. Im All-
tag gelingt es jedoch nur sel-
ten, die hehren Ansprüche 
in die Tat umzusetzen. Was 
läuft schief?

Mauder: In Leitbildern wer-
den häufig Ideale in Form 
von Mottosätzen beschrie-
ben, etwa ›Wir denken kon-
struktiv und erarbeiten ge-
meinsam Lösungen.‹ Wenn 
die Mitarbeiter dann in der 
täglichen Zusammenarbeit 
eine Kultur des Drucks und 
der Rechtfertigung für Ziel-
verfehlungen erleben, wer-
den sie schnell das Leitbild 
als wirkungslos abstempeln 
und nicht mehr ernst neh-
men. Formulierungen in 
Leitbildern wie „Mitarbei-
ter sind uns wichtig“ sind 
zu generisch und entfalten 
selten Identifikationsener-
gie. Vielfach führt auch die 
mangelnde Auseinanderset-
zung mit den beschriebenen 
Werten dazu, dass die Begrif-
fe abstrakt und ohne Bezug 
zum Arbeitsalltag bleiben. 

hang postulieren und andere 
die diesen negieren. Wieder-
um andere Studien sagen, ab 
einem bestimmten Grund-
einkommen sei es eigent-
lich egal, was man verdiene. 
Eine Sache steht auf jeden 
Fall fest: Zu erfahren, dass 
ein Kollege für die gleichen 
Dienste ein deutlich ande-
res Gehalt verdient als man 
selbst, erzeugt ein starkes 
Gefühl von Ungerechtigkeit. 

Angestellte mit Spezial-
kenntnissen verdienen be-
sonders gut. Diese Experten 
besitzen vielfach eine be-
sondere Machtstellung, da 
sie für das Unternehmen 
unverzichtbar sind. Dadurch 
werden sogar grenzwertige 
persönliche Eigenschaften 
geduldet und Sonderrechte 
akzeptiert. Eine sinnvolle 
Reaktion der Unternehmen 
zum Nachteile der „Nichtex-
perten“?

Mauder: Ein Experte mit 
seltenen Fähigkeiten kann 
aufgrund der Marktmecha-
nismen ein entsprechend ho-
hes Honorar oder Gehalt ver-
langen. Auf der anderen Seite 
sollte ein Unternehmen nicht 
sämtliche Unternehmens-
werte wegen eines egozen-
trischen Experten über Bord 
werfen. Wenn Sie es als Chef 
nicht schätzen, wenn Mit-
arbeiter ihre Füße auf Ihren 
Schreibtisch legen, dann 
sollten Sie das auch nicht bei 
einem unentbehrlichen IT-
Experten dulden – wir raten 
dazu, den eigenen Werten 
von Anstand und Respekt 
treu zu bleiben. Insgesamt 
sollten die wichtigsten Werte 
des Unternehmens und Ihrer 
Person unveräußerlich sein. 
Deshalb ist es ratsam, von 
vorneherein darauf zu ach-
ten, Abhängigkeiten in extre-
mer Form zu vermeiden.

Erfahrung spielt im Arbeits-
leben eine wichtige Rolle. 
Vielfach wird den Vorschlä-
gen junger Kollegen oder 
neuer Mitarbeiter jedoch 
wenig Gehör geschenkt, ob-

wohl diese nicht selten gute 
Vorschläge für zu lösende 
Aufgaben präsentieren kön-
nen. Ihnen fehlt das „opti-
sche Signal“ von Seniorität, 
mithin die grauen Haare. 
Eine Diskriminierung we-
gen Alters, die den Unter-
nehmen teuer zu stehen 
kommt?

Mauder: Die Rolle von Erfah-
rung und deren Einfluss auf 
die Verteilung von Aufga-
ben und Entscheidungsver-
antwortung sind komplex. 
Insbesondere öffentlichen 
Organisationen und inha-
bergeführten Familienunter-
nehmen sind prädestiniert 
dafür, dass Alter oder Dauer 
der Betriebszugehörigkeit 
gleichgesetzt wird mit Kom-
petenz zur Erfüllung einer 
Aufgabe oder zur Lösung 

eines bestimmten Problems. 
Es gilt hier genau zu unter-
scheiden – um welche Art 
von Aufgabe oder Problem 
handelt es sich? Bei einem 
komplizierten chirurgischen 
Eingriff wünscht sich jeder, 
dass nicht der frisch geba-
ckene Uniabsolvent die OP 
durchführt. Auch bei be-
stimmten Vertragsverhand-
lungen kann Erfahrung mit 
dem Verhandlungspartner 
ein unschätzbarer Vorteil 
sein. Bei Kreativaufgaben 
oder auch Aufgaben, bei 
denen bestimmte nach-
prüfbare Fähigkeiten, etwa 
logisches Denkvermögen, 
nützlich sind, wäre es kurz-
sichtig, nur alteingesessene 
und ältere Mitarbeiter einzu-
binden. 

Nicht immer werden die 
qualifiziertesten Mitarbei-
ter ausgewählt, befördert 
oder für spezielle Aufgaben 
angefragt. Oft spielen Bezie-
hungen diesbezüglich eine 
wichtige Rolle. Sogenannte 
„Seilschaften“ sind hier ak-
tiv. Fluch oder Segen?

Saller: Beziehungen schaden 
nur denjenigen, die über kei-
ne verfügen. Sehr ärgerlich 
ist das Phänomen natürlich 
aus Sicht jener Personen, die 
miterleben müssen, wie Ma-
nager solche Kollegen beför-
dern, die mit ihnen bei der 
Bundeswehr oder bei McKin-
sey waren. Für diejenigen 
Mitglieder der Seilschaft, die 
„nach oben gezogen“ wer-
den, liegen die Vorteile auf 
der Hand. Aber auch die Füh-
rungskräfte, die Mitglieder 
der Seilschaft „nach oben zie-
hen“, reduzieren damit ihre 
eigene Unsicherheit. Denn 
sie haben in Folge der Ent-
scheidung vertrautere Perso-
nen in ihren Führungsumfeld 
als zuvor. Bei Entscheidungen 
in Seilschaften geht es ganz 
selten darum, inkompeten-
ten Menschen, die zufällig im 

selben Golfclub sind, einen 
Gefallen auf Firmenkosten 
zu tun. Die Mitgliedschaft in 
einem Netzwerk ist vielmehr 
ein Garant für gegenseitiges 
Vertrauen.

In vielen Unternehmen ist 
es tabu, den Vorgesetzten ein 
ehrliches, kritisches Feed-
back zu geben. Diese haben 
jedoch keine Mühe, ein Feed-
back von oben nach unten zu 
geben. Was läuft schief?

Mauder: Unseres Erachtens 
liegt es in der Verantwortung 
der Vorgesetzten, dafür zu 
sorgen, dass Feedback in bei-
de Richtungen zur geübten 
Praxis gehört. Es gibt viele 
Gründe, warum Mitarbeiter 
ihren Vorgesetzten häufig 
nicht die (ganze) Wahrheit 
sagen. Sie wollen gut daste-
hen, fürchten den Ärger des 
Chefs oder haben resigniert 
in dem Glauben, dass sich 
ohnehin nichts ändern wird. 
Aus der Perspektive der Vor-
gesetzten gibt es ebenfalls 
viele Gründe, warum sie die 
Mitarbeiter nicht fragen. 

»Dafür habe ich keine Zeit!« 
oder »Was wissen die denn 
schon über meinen Job?« 
sind keine seltenen Aussa-
gen. Leider ist zudem häufig 
die Qualität von Feedbacks 
nicht besonders hoch. In mei-
nen Trainings fällt es selbst 
erfahrenen Führungskräften 
schwer, die Beschreibung 
eines Vorfalls sauber zu tren-
nen von der Wirkung, die ein 
bestimmtes Verhalten auf sie 
hatte. Auch ist es nach wie 
vor so, dass positives Feed-
back in seiner positiven Aus-
wirkung auf Motivation und 
Performance unterschätzt 
wird. In einer guten Feed-
backkultur steckt eine echte 
Chance. Dazu ist es wichtig, 
dass das von ganz oben vor-
gelebt wird und ein Chef sich 
den Rückmeldungen seiner 
Leute stellt. Nicht zuletzt 
deshalb ist es eine gute In-
vestition, die Führungskräf-
te aber auch die Mitarbeiter 
darin zu schulen, gutes Feed-
back geben zu können.

Manager sind oft nicht in 
der Lage, den Herausforde-
rungen „ins Auge zu schau-
en“. Sie attackieren bei Pro-
blemen nicht selten lieber 
Untergebene statt die Prob-
leme zu lösen. Was raten Sie 
den Akteuren?

Saller: Manager haben 
zu akzeptieren, dass viele 
Probleme nicht mit tech-
nischen Lösungen aus der 
Welt geschaffen werden 
können, sondern dass die-
se einen langen, schweren 
und schmerzhaften Prozess 
der Bearbeitung erfordern. 
Alle Beteiligten sollten ak-
zeptieren, dass es bei vielen 
großen Herausforderungen 
darum geht, stückweise Fort-
schritte auf dem Weg zur 
Verbesserung des Zustan-
des zu machen.  Die Digita-
lisierung einer kompletten 
Industrie meistert ein Un-
ternehmen nicht, indem es 
den alten Geschäftsführer 
feuert, zwei Strategiebera-
tungen verbrennt und dann 
festlegt, dass alle Mitarbeiter 

Deshalb achte ich bei der Be-
gleitung von Kulturentwick-
lungsprozessen darauf, dass 
alle Beteiligten sich über die 
Erfordernisse eines solchen 
Prozesses im Klaren sind. 
Wenn man als Chef oder 
Chefin die Kultur im eige-
nen Haus verändern möchte, 
sollte sich im Klaren darüber 
sein, dass man sich nicht vor-
nehm zurückhalten kann. Im 
Gegenteil ist man gut damit 
beraten, zuvorderst bei sich 
selbst anzufangen.

Auf Firmenevents ist immer 
wieder zu beobachten, dass 
sich die Teilnehmer grenz-
wertig verhalten. Was ist 
tolerabel und womit sollten 
sich die Beschäftigten zu-
rückhalten, um ihrer Repu-
tation nicht zu schaden?

Saller: Das hängt natürlich 
schon auch von der Unter-
nehmenskultur ab. Im Start-
Up sind die Grenzen sicher 
weiter gesteckt als in Fami-
lienunternehmen oder Kon-
zernen. Letztlich sollte man 
sich vor originellen Tanzein-
lagen, Alkohol-Exzessen oder 
dem Austausch von Körper-
flüssigkeiten mit Kollegen 
immer die Frage stellen, wie 
sich denn das Ganze am 
nächsten Tag, im Regelbe-
trieb, anfühlen wird. Die häu-
fig gehörte Ausrede, das eine 
wäre ja vom anderen kom-
plett zu trennen ist nämlich 

ziemlich illusionär. Kaum 
ein Kollege schafft es im 
Arbeitsalltag voll und ganz 
zwischen dem seriösen Ab-
teilungsleiter Dr. Meier und 
dem Alexander zu trennen, 
der letzte Woche mit nack-
tem Oberkörper auf der Bier-
bank im Festzelt getanzt hat. 
In den Köpfen aller Kollegen 
brennt sich für immer die 
Szene ein, in der er sich auf 
der Firmenweihnachtsfeier 
mit dem Betriebsrat einen 
Faustkampf lieferte. Meine 
Empfehlung: Spaß haben, 
aber die Grenzen kennen.

In Ihrem  Buch ›Tabu‹ weisen 
Sie darauf hin, dass in Un-
ternehmen Spiele gespielt 
werden. Es geht um Einfluss, 
Vorteile und Macht. Es ge-
winnt derjenige, der Regel-
brüche oder betrügerische 
Strategien anwendet. Zu 
gewinnen gibt es Beförde-
rungen, Gehaltserhöhungen 
oder persönliche Triumph-
gefühle. Soll man mitspielen 
oder hinwerfen?

Saller: Spielen Sie jedes Jahr 
an Weihnachten mit dem 
Onkel Monopoly, der alles 
darauf anlegt, mit legalen 
und nicht-legalen Mitteln zu 
gewinnen? Die Antwort fällt 
bei verschiedenen Menschen 
wohl sehr unterschiedlich 
aus. Manche lieben es, sich 
mit anderen zu messen und 
würden fast alles dafür tun, 
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»Originelle Tanzeinlagen, Alkohol-Exzesse oder der 
Austausch von Körperflüssigkeiten mit Kollegen sind 

auf Firmenevents immer in Frage zu stellen.«

Verborgenes sichtbar machenVerborgenes sichtbar machen Welt der Fertigung –
mehr muss man nicht lesenwww.weltderfertigung.de
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Highlights aus der Fertigungswelt

Flugzeuge rasch
auf Risse prüfen

Im Rahmen zweier For-
schungsvorhaben haben die 
Lufthansa Technik AG und 
das Institut für Flugzeug- und 
Produktionstechnik der TU-
Hamburg in Zusammenarbeit 
mit zwei Industriepartnern, 
einen Roboter entwickelt, der 
thermografische Risskontrol-
len an der Außenhaut von Ver-
kehrsflugzeugen durchführt. 
Die bisher manuell ausge-
führten Inspektionen führen 
zu zeit- und kostenintensiven 
Liegezeiten des Flugzeugs. 
Eine Lösung ist ›Morfi‹, der 
sich selbstständig auf dem 
Flugzeugrumpf fortbewegt. 

Durch einen elektrischen Im-
puls erwärmt eine Spule die 
Rumpfoberfläche um wenige 
Grad Kelvin. Gleichzeitig wer-
den IR-Bilder aufgenommen. 
Ein Mitarbeiter kann dann auf 
einem Bildschirm mögliche 
Risse schnell erkennen. Da der 
Roboter sich auch vertikal und 
in überhängender Lage be-
wegt, hatte das Erreichen eines 
geringen Eigengewichtes bei 
der Entwicklung eine hohe Pri-
orität. Zum Einsatz kommen 
daher kohlenstoffverstärkte 
Kunststoffe, Aluminium so-
wie Hochleistungskunststoffe 
von Igus. Allein durch den Ein-
satz von Drylin W-Linearfüh-
rungen, Igubal-Gelenk- und 
Iglidur-Gleitlagern konnte das 
Gesamtgewicht des Roboters 
um etwa 15 Prozent reduziert 
werden. Gleichzeitig ermög-
lichten die Igus-Produkte den 
E n t w i c k l e r n 
ein besonders 
hohes Maß an 
Konstruktions-
freiheit.

www.igus.de

Handschuh statt
Handscanner

Mit ›Proglove‹, einem in-
telligentem Handschuh, 
verbessert Festo die Logis
tikanbindung in seiner Tech-
nologiefabrik in Ostfildern-
Scharnhausen. Der Handschuh 
enthält einen Barcode-Scan-
ner, durch den der Arbeiter 
beim Be- und Entladen des so 
genannten Routenzugs ergo-
nomisch und einfach seine Ar-
beitsschritte dokumentieren 
kann. Er gibt direktes Feedback 
an den Menschen: Dadurch 
weiß der Mitarbeiter, ob das 

System seine Arbeitsschritte 
verbucht hat. Während bisher 
die Materialbehälter mit der 
einen Hand gegriffen und mit 
der anderen mit einem Hand-
gerät gescannt wurden, kön-
nen die Routenzugfahrer dank 
des Proglove nun beide Hände 
einsetzen, um die Boxen zu 
greifen. Der Arbeitsprozess 
wird so deutlich ergonomi-
scher. Gleichzeitig schützt der 
Handschuh vor Verletzungen. 
Ein weiterer Vorteil ist, dass 
die Werker schneller arbeiten 
können, denn das Scannen mit 
dem Handschuh nimmt erheb-
lich weniger Zeit in Anspruch, 
als mit dem zusätzlichen Scan-
gerät. Das leichte und handli-
che Tool macht barrierefreies 
Scannen möglich. Codes kön-
nen sowohl vertikal als auch 
horizontal abgelesen werden. 
Durch die Plug&Play-Lösung 
sind keine Än-
derungen an 
den bestehen-
den Systemen 
nötig. 

www.festo.com

Für ein Forschungsprojekt 
zur Optimierung von Spinde-
labdichtungen in Armaturen 
hinsichtlich Funktion und 
Emissionsverhalten durch 
Oberflächenbeschichtung 
nutzte die Materialprüfungs-
anstalt der Universität Stutt-
gart unter anderem die Rol-

Diamantglätten als Geheimtipp
Forschung bestätigt hohen Nutzen

liertechnologie der Baublies 
AG. Schwerpunkt des Projekts 
waren Untersuchungen zum 
Reib- und Abdichtverhalten 
beschichteter Armaturenspin-
deln. Um die in der Armaturen-
industrie geforderten Oberflä-
chengüten von unter Ra 1 µm 
zu erreichen, wurde entschie-

einen hohen Traganteil ha-
ben. Unter anderem waren es 
die geringen Rautiefen und 
der hohe Traganteil sowie der 
Wegfall von herausragenden 
Materialspitzen, die die Abrasi-
vität minimierten. Ein weiterer 
positiver Effekt dieser prozess-
sicheren Finishing-Methode 
war die reduzierte Korrosions-
anfälligkeit. Zudem neigten 
die rollierten Spindeln deutlich 
weniger zu Rissbildung. Posi-
tiv beurteilt wurden auch die 
geringe Leckagerate sowie die 
axiale Flächen-
pressung, dem-
nach waren die 
Spindeln sehr 
dicht. 

www.baublies.com

den, in dieser Versuchsreihe 
Diamant-Glättwerkzeuge 
für die Endbearbeitung der 
Spindeln zu nutzen. Beim Dia-
mantglätten, einer speziellen 
Art des Rollierens, gleitet ein 
im Werkzeug federnd gelager-
ter, sphärisch geformter und 
feinstpolierter Diamant unter 
Druck über die Werkstück-
oberfläche. Das verdrängte 
Werkstoffvolumen fließt im 
µm-Bereich von unten in die 
sich anhebenden Profiltäler. 
Da sich durch diese enormen 
Kräfte die Eigenspannungen 
des Werkstoffes erhöhen, ver-
festigt sich die glatte Oberflä-
che um fünf bis zehn Prozent. 
Aus den Oberflächenspitzen 
bilden sich durch den Umfor-
mungsprozess Plateaus, die 

›Profilcontrol 7‹ von Pixargus 
schafft ganz neue Synergien 
zwischen Oberflächeninspek-
tion und Dimensionskontrol-
le von Extrusionsprodukten. 
Durch virtuelle Kamerafunkti-
onen lassen sich unterschiedli-
che Prüfaufgaben gleichzeitig 
durchführen. Ein besonderes 
Beleuchtungskonzept erwei-
tert den Detektionsraum. Die 
Überwachungsmodule sind 

Für Oberfläche und Form
Fehler schnell erfassen

in einen Sensorkopf integriert 
und lassen sich separat und 
parallel schalten. Bis zu acht 
Kamerasensoren haben die 
Qualität von Extrusionspro-
dukten im Blick. Da alle Über-
wachungsdaten im gleichen 
Sensor genommen werden, ist 
die Korrespondenz zwischen 
Dimensions- und Oberflächen-
informationen leicht herstell-
bar. Profilcontrol 7 kombiniert 

LED und Laser in einem Kame-
rasichtfeld und nutzt die Vor-
teile beider Systeme mit hoher 
Kalibrierungsleistung. Die von 
Pixargus entwickelten Light-
Edge-Beleuchtungselemente 
sorgen dabei für ein einzigar-
tiges homogenes Ausleuch-
tungs- und Messfeld, sodass 
auch bislang unsichtbare oder 
schwer detektierbare Abwei-
chungen und Materialfehler, 
wie Stippen, Löcher, Kratzer, 
Blasen, Risse, Riefen der Pro-
duktqualität sofort von den 
Kamerasensoren erfasst und 
verarbeitet werden. Der Lich-
tring ist in den Sensorkopf 
integriert und 
das Design 
schützt ihn vor 
mechanischen 
Einflüssen.

www.pixargus.de

Jede Farbe hat einen Finger-
abdruck: das Farbspektrum. 
Dieses ist eine Komposition 
aus unterschiedlichen Wellen-
längen und Intensitäten des 
Lichts. Das gemessene Spek-
trum verrät, welche Anteile 
des Lichts reflektiert werden 
und den Betrachter erreichen – 
man spricht daher von einem 
Reflexionsspektrum. Derzeiti-
ge Verfahren zur Farbmessung 
bestimmen das Reflexions-
spektrum nur punktuell. Große 
Flächen können nicht vollstän-
dig erfasst werden. Zudem ist 
die Messung aufwendig: So 
wird bei der Druckqualitäts-
kontrolle ein Soll-Ist-Vergleich 
manuell mittels gesonderter 
Farbmessgeräte auf Test-
bögen durchgeführt. Dieser 

Farbmessung im Umbruch
Kamera prüft in Echtzeit

Schritt könnte künftig entfal-
len. Mittels einer multispektral 
messenden Zeilenkamera und 
eines in der PTB entwickelten 
Algorithmus‘ lässt sich das 
komplette Reflexionsspekt-
rum einer Oberfläche aufneh-
men – vollautomatisiert und 
in Echtzeit. Die Kamera ver-
fügt über zwölf Farbkanäle, 
die ähnlich wie die Zapfen im 

menschlichen Auge auf Licht 
reagieren. Für das Rekonstruk-
tionsverfahren verfolgten die 
Forscher einen Bayes’schen 
Ansatz, der es erlaubt, die 
Messergebnisse mit bereits 
vorhandenem Vorwissen, wie 
etwa über die Glattheit des 
Spektrums oder aus bekann-
ten Daten vorausgehender 
Spektrophotometer-Messun-
gen, zu verknüpfen. Damit las-
sen sich auch Unsicherheiten 
und Standardabweichungen 
bestimmen, was die Zuver-
lässigkeit der 
Messergebnis-
se sicherstellt 
und nachvoll-
ziehbar macht. 

www.ptb.de
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an der Maschine beliebige In-
formationen und Anwendun-
gen aus dem 
Unternehmen 
abgerufen und 
bedient wer-
den.

www.index-werke.de

CNC-Drehtechnik der Spitzenklasse
Power-Dreh-Fräszentrum von Index

Die zweite Generation 
der erfolgreichen Dreh-
Fräszentren ›G200‹ von 
Index enthält umfangrei-
che Verbesserungen vom 
Maschinenaufbau mit 
vergrößerter Drehlänge, 
über einen zusätzlichen 
Werkzeugträger bis zur 
Leistungsfähigkeit der 
Frässpindel. Sie ist für die 
Komplettbearbeitung so-
wohl von Stangenmateri-
al als auch von Futtertei-
len einsetzbar. 

Der Drehmaschinenherstel-
ler Index hat eine neue Ge-
neration seines erfolgreichen 
Dreh-Fräszentrums G200 ent-
wickelt: die neue G200, eine 
kompakte Maschine, die auf 
nahezu gleicher Aufstellflä-
che wie das Vorgängermodell 
eine deutlich höhere Leistung 
bietet. 

Mit der Neugestaltung der 
Maschine wuchs auch die 
maximale Drehlänge auf nun 
660 mm an (bisher 400mm). 
Eine markante Änderung ge-
genüber der G200 der ersten 
Generation betrifft das Ma-

schinenbett, das jetzt vertikal 
ausgerichtet ist. Die Maschine 
wird dadurch ein wenig hö-
her, bietet aber mehr Platz im 
Bearbeitungsraum. Das ver-
größerte Platzangebot im Ar-
beitsraum nutzten die Index-
Entwickler, um einen zweiten 
unteren Werkzeugträger zu 
integrieren und damit die 
Produktivität der Maschine zu 
steigern. 

Großer Leistungssprung

Stückzeitreduzierung von 30 
Prozent gegenüber der ersten 
G200-Generation liegen bei 
entsprechenden Werkstücken 
somit durchaus im Bereich des 
Möglichen. Die beiden Revol-
ver sind spiegelbildlich ange-
ordnet und verfügen jeweils 
über eine unabhängige Y-Ach-
se (± 45 mm). Sie enthalten 14 
Stationen, die mit angetrie-
benen Werkzeugen bestückt 
werden können. 

Es lassen sich auch Werkzeu-
ge mit innerer Kühlmittelzu-
fuhr mit bis zu 80 bar verwen-
den. Eine Besonderheit stellt 
der obere Werkzeugträger 

Das Dreh-Fräszentrum ›G200‹ von Index bietet hohe Flexibilität und Produktivität. Trotz höherer 
Leistungsdichte benötigt es nur nahezu die gleiche Aufstellfläche wie das Vorgängermodell.

dar, der über eine zusätzliche 
Y-Achse (± 65 mm) und eine 
um 360 Grad schwenkbare 
B-Achse verfügt. Er ist auf der 
einen Seite mit wiederum 14 
Plätzen ausgeführt, besitzt 
aber – wie schon bei der seit-
herigen G200 bewährt – rück-
seitig eine Frässpindel. 

Ihr Antrieb erfuhr bei der 
neuen G200 eine beachtliche 
Leistungssteigerung: Während 

die bisherige Ausführung auf 
eine Drehzahl von 2000 min-1 
begrenzt war, bietet die neue 
Frässpindel Drehzahlen bis zu 
7200 min-1 (Leistung 22 kW, 
Drehmoment 52 Nm bei je-
weils 25 Prozent ED).

Ausgefeilte Technik

Die Werkzeugträger haben 
noch weitere Besonderheiten 
zu bieten. So lässt sich der 
obere Revolverkopf mittels B-
Achse in eine Horizontalposi-
tion schwenken und dann in 
den Arbeitsraum bis auf eine 
Position von 30 mm unter der 
Spindelmitte fahren. In dieser 
Lage kann der Revolver zur 
Haupt- und zur Gegenspindel 
bearbeiten, je nach Anwen-
dung sogar gleichzeitig. 

Ein zusätzliches Merkmal der 
unteren Werkzeugträger sind 
die sogenannten Parkpositio-
nen. Es wurde konstruktiv die 
Möglichkeit geschaffen, die 
Revolver jeweils nach links 
oder rechts in eine Position 
zufahren, die außerhalb des 
Arbeitsraums liegt und so-
mit nicht kollisionsgefährdet 

ist. Dadurch kann der andere 
Werkzeugträger komplett frei 
über die gesamte Drehlänge 
arbeiten. Auch der Schlitten-
weg des oberen Werkzeug-
trägers ist mit 845 mm in der 
Z-Achse so bemessen, dass 
das Werkzeug die komplette 
Drehlänge von 660 mm be-
wältigt – ohne eine B-Achsen-
drehung um 180 Grad ausfüh-
ren zu müssen. 

Steuerung mit Klasse

Das ›Xpanel i4.0 ready‹ ge-
nannte Steuerungskonzept 
der neuen Index G200 setzt 
auf Produktivität und Bedie-
nerfreundlichkeit. Um den 
Umgang mit der Steuerung zu 
erleichtern wurden zahlreiche 
Bedienelemente der Maschi-
nensteuertafel in den Bild-
schirm integriert, die nun visu-
ell unterstützt direkt am 18,5 
Zoll WideScreen Touch-Display 
betätigt werden können. Und 
auch die auf der Maschinen-
steuertafel verbliebenen Tas-
ten wurden zum besseren 
Bedienerdialog mit LED-Hin-
terleuchtung versehen. 

Doch das Xpanel i4.0 ready-
Bedienfeld kann noch mehr: 
Parallel dem gewohnten und 
komfortablen Einrichten und 
Bedienen der Maschine bie-
tet es die Möglichkeit, den 
Steuerungsbildschirm mit 
einer „zweiten Sicht“ zu bele-
gen. Mit dieser zweiten Seite 
kann Xpanel i4.0 ready bei-
spielsweise die Index Virtuelle 
Maschine (VM) direkt an der 
Maschine zur Anwendung 
bringen (Option). 

Der Bediener schaltet per 
Tastendruck blitzschnell zwi-
schen Steuerungsbildschirm 
und „Virtueller Maschine“ hin 
und her und nutzt die Simu-
lation entweder unabhängig 
oder gekoppelt mit dem lau-
fenden Maschinenbetrieb: Im 
CrashStop-Mode stoppt eine 
virtuell erkannte Kollision das 
laufende Werkstückprogramm 
bevor es zum realen Crash und 
damit zum Schaden kommt – 
und im RealTime-Mode kann 
die Bearbeitung in Echtzeit 

parallel am Maschinenbedien-
feld beobachtet werden.  

Dem vergleichbar lässt die 
im Schaltschrank verbaute 
VPC-Box auch die Nutzung des 
NX-CAM Systems unterstützt 
von einem Index-Postprozes-
sor direkt an der Maschine zu. 
Ebenso neu ist die Offenheit 

von Xpanel i4.0 ready gegen-
über allen Erweiterungen der 
Informationstechnik. Denn die 
VPC-Box (Option) lässt sich na-
türlich auch für jegliche ande-
re Art von Kundenapplikation 
nutzen. 

Mit einer so direkt vernetz-
ten Steuerung können dann 

Durch das vertikal angeordnete Maschinenbett und anderer 
konstruktiver Kniffe ist der Arbeitsraum geräumiger geworden 
als beim Vorgängermodell. Es stehen jetzt 660 mm Drehlänge 
zur Verfügung.
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Apps auf einem Smartphone 
und ermögli-
chen eine Viel-
zahl  benut-
zerdefinierter 
Einstellungen. 

www.liebherr.com
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Ideen. Systeme. Lösungen.

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

• Schmierstoffe

• Korrosionsschutz und   
 Reinigungsmedien

• Fluidmanagement

• Filtermanagement

• Industrie- und    
 Tanktechnik

• Laboranalysen und   
 Technische Beratung

• Energie (Heizöl, Gas,   
 Strom, Pellets)
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Zwei Wälzfräsmaschinen 
vom Typ ›LC 180‹ produzie-
ren in der Slowakei Verzah-
nungsteile für Bauer Gear 
Motor. Sie zeichnen sich 
durch ihre universelle Ein-
satzfähigkeit aus: Rund 180 
verschiedene Teile in unter-
schiedlichsten Größen wer-
den auf ihnen produziert.

Getriebemotoren sind das 
Kerngeschäftsfeld des Unter-
nehmens Bauer Gear Motor 
aus Esslingen. Große Getriebe-
motoren fertigt Bauer in Ess-
lingen, die kleineren Antriebe 
im slowakischen Zlaté Morav-
ce. Eine Besonderheit an die-
sem Produktionsstandort ist 
die eigene Wickelei für Elektro-
motoren. Die Elektromotoren 
werden mit Stirnrad-, Flach-, 

Ein Profi für Top-Verzahnungsteile
Wälzfräsmaschine mit Anspruch

Kegelrad- oder Schneckenge-
trieben kombiniert. Zwei Wälz-
fräsmaschinen ›LC 180‹ von 
Liebherr werden zur Vor- und 
Fertigbearbeitung von Rädern 
und Wellen von im Schnitt 50 
bis 200 Stück eingesetzt. Hier 
punkten die Maschinen mit 
kurzen Rüstzeiten. Teile von 
5,4 bis 180 Millimeter können 
automatisch, Teile bis 210 Mil-
limeter manuell geladen wer-
den. Die Maschinen werden 
für unterschiedliche Aufgaben 
eingesetzt: Eine bearbeitet 
gehärtete, die andere weiche 
Teile. Durch visuelle Darstel-
lungen und Animationen der 
Bedienoberfläche ›LHGe@
rTec‹ wird der Maschinenbe-
diener unterstützend durch 
die Menüs geführt. Zudem 
kontrolliert die Steuerung alle 
nötigen Eingaben auf Plausi-

Die Wälzfräsmaschinen ›LC 180‹ von Liebherr sind mit einem 
Ringlader ausgestattet, der rasches Be- und Entladen erlaubt.

SW-Maschinen können bis 
zu vier Werkstücke gleich-
zeitig bearbeitet, wodurch 
sich die Bearbeitungszeit 
pro Werkstück massiv re-
duziert.

Die SW-Mehrspindelbearbei-
tungszentren wurden speziell 
für die Serienfertigung im Hin-
blick auf eine kurze Bearbei-
tungszeit mit bestmöglicher 
und prozesssicherer Qualität 
entwickelt. Alle Maschinen 
mit einem patentierten Mo-
noblock Qube ausgestattet, 
der die Grundlage für die Sta-
bilität und Genauigkeit bildet. 
Der Doppelschwenkträger 
ermöglicht ein hauptzeitpar-
alleles Be- und Entladen und 
sorgt mit Direktantriebstech-
niken in allen Achsen für eine 

Damit ist in manchen Fällen 
jedoch keine Komplettbear-
beitung möglich, weshalb wei-
tere Verfahren ergänzt werden 
müssen, um einen Bearbei-
tungsprozess komplett und 
prozesssicher durchführen zu 
können. Grundsätzlich können 
fast alle Zerspanungsverfah-
ren auf einer SW-Maschine, die 
in ihrer Dynamik und Genauig-
keit explizit dafür entwickelt 
wurde, angewendet werden. 
Fazit: mehrspindliger BAZs 
punkten mit deutlich geringe-
ren Stückkosten durch eine hö-
here Ausbrin-
gung sowie der 
Einsparung von 
Platz, Personal 
und Energie.

www.sw-machines.de

Eine Maschine viele Technologien: Auf einer SW-Maschine wer-
den bis zu vier Teile gleichzeitig bearbeitet. 

Sinnvolle Verfahrensintegration
Bearbeitungszeiten massiv senken

hohe Dynamik in der Werk-
stückbearbeitung. Je nach 
Anforderungen entwickelt die 
Schwäbische Werkzeugma-
schinen GmbH ein individuel-
les Zerspanungskonzept. Bei 
der jeweiligen Bearbeitung 
kommen die verschiedensten 

Verfahren zum Einsatz, die 
von jedem SW-BAZ, in denen 
die Arbeitsspindeln horizon-
tal angeordnet sind, sicher 
angewendet werden können: 
Standardmäßig zählen dazu 
Fräsen, Bohren, Aufbohren mit 
Feinstspindeln und Reiben. 

Damit sich die Welt weiterdreht
Zahnräder trocken wälzgefräst

Das auf dem Gebiet der 
Verzahnungstechnik er-
folgreiche Unternehmen 
Koepfer konnte schon 
bei vielen Projekten sein 
Können unter Beweis ge-
stellt. Unter anderem mit 
Technologie wie sie in der 
modularen Wälzfräsma-
schine ›VL 4 H‹ zum Ein-
satz kommt. 

Die vertikale Wälzfräsma-
schine ›VL 4 H‹ lässt sich auf 
eine große Anzahl von An-
wendungen konfigurieren. Die 
Hochleistungsantriebe, die in 

der Arbeitsspindel wie auch im 
Wälzfräser eingesetzt werden, 
erlauben hohe Drehzahlen 
und Drehmomente, die eine 
schnelle, präzise und damit 
kostenoptimierte Zahnradfer-
tigung sicherstellen. 

Die Maschine ermöglicht das 
Trockenwälzfräsen von Werk-
stücken mit einem Durchmes-
ser bis zu 200 Millimetern und 
Modul 4. Das optional erhält-
liche Messsystem für die Bau-
teilvermessung kann um eine 
Sensorik für Orientierungsauf-
gaben erweitert werden. Es ist 
außerhalb des Arbeitsraumes 

Die vertikale Pick-up-Wälzfräsmaschine ›VL 4 H‹ ist für radförmi-
ge Werkstücke bis 200 mm Durchmesser und Modul 4 ausgelegt.

angeordnet und somit vor Spä-
nen und Schmutz geschützt; 
bei Bedarf kann es auch ausge-
fahren werden. So lassen sich 
nicht nur die Bearbeitungs-
vorgänge jederzeit anpassen, 
sondern es wird auch eine lü-
ckenlose Dokumentation für 
die Qualitätssicherung in der 
Produktion ermöglicht. 

Der Arbeitsraum der VL 4 
H  ist durch die große Front-
tür optimal zugänglich und 
ermöglicht kurze Rüstzeiten 
sowie für den Bediener eine 
ergonomische Arbeitsumge-
bung. Die Kombination aus 
leistungsfähigen Antrieben, 
einer absolut präzise zu steu-
ernden Arbeitsspindel mit 
Werkzeugaufspannung sowie 
einem großzügigen Arbeits-
raum erlaubt verschiedene 
Verzahnungsverfahren auf der 
Maschine. 

So ist es beispielsweise mög-
lich mithilfe des Chamfer-
Cut-Verfahrens, das Anfasen 
der Werkstücke direkt nach 
dem Wälzfräsen in derselben 
Aufspannung umzusetzen. 
Dafür wird auf den Fräserauf-
spanndorn des  Fräskopfes 
neben dem Wälzfräser auch 
das Chamfer-Cut-Werkzeug 
angebracht. Das von Fette 
entwickelte Chamfer-Cut-

Verfahren ist ideal für einen 
präzisen und kostengünstigen 
Anfasprozess, da bei diesem 
Verfahren kein Sekundärgrat 
und keine Materialaufwürfe 
durch Verformung entstehen. 
Voraussetzung ist allerdings 
die passende Geometrie des 
Werkstücks. 

Die Kombinationsbearbei-
tung von Wälzfräsen und An-
fasen in einer Aufspannung 
auf einer Maschine ist somit 
eine preiswerte Lösung für den 
Anwender, da er mit nur einer 
Maschine zwei Fertigungspro-
zesse auf einmal durchführen 
kann und zudem das Werk-
stückhandling zwischen den 
Bearbeitungsschritten entfällt. 

Die VL 4 H bietet viele Mög-
lichkeiten. Ob als Stand-alone-
Maschine für das Verzahnen 
oder mit der Verfahrenskom-
bination Wälzfräsen/Anfasen 
oder als Teil einer Fertigungs-
linie, die sich dank der Vorteile 
der modularen Maschinen ver-
gleichsweise einfach realisie-
ren lässt – der Anwender pro-
fitiert in jedem 
Fall von den 
Möglichkeiten, 
die die Maschi-
ne bietet. 

www.emag.com

bilität. Durch eine Online-Kon-
formitätsprüfung mit Visuali-
sierung werden Eingabefehler 
vermieden. Mithilfe von Kon-
trollschaltflächen können 
Funktionen ganz leicht dazu- 
oder abgeschaltet werden. 
Sie funktionieren ähnlich wie 
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Rund- und Planlaufgenauigkeit und eine 
einfache Einstellung, wenn bei der Plat-
te die nächste Schneidkante zum Einsatz 
kommt. 

Kernstück des Mill 16 ist eine oktogona-
le, zweiseitige Wendeschneidplatte mit 
16 effektiven Schneidkanten. Dadurch 
werden die Werkzeugkosten pro Werk-
stück äußerst gering gehalten. Die Ober-
seite jeder Schneidkante verfügt über 
einen Spanbrecher. Der Mill 16 ist mit ei-
nem Durchmesser von 50 bis 250 mm ver-
fügbar. Die maximale axiale Schnitttiefe 
wird mit 5,5 mm angegeben. Möglich sind 
allerdings sogar Schnitttiefen von neun 
Millimeter oder mehr. Dank der geringen 
Schnittkräfte des Fräsers ist ein radialer 
Eingriff von 100 Prozent möglich. Alle Frä-
ser verfügen über eine interne Kühlmit-
telzufuhr. 

Bei Kennametals Hartmetallsorte 
KCK20 wird auf ein verschleißfestes 
Substrat eine dicke PVD-AlTiN/AlTiCrN-
Beschichtung aufgebracht. Dadurch 
erhöht sich die durchschnittliche Werk-
zeugstandzeit im Vergleich zu Sorten mit 
TiAlN-Beschichtung um 30 Prozent. Dank 
der großen Auswahl an Schneidkanten-
ausführungen und -formen sowie der ver-
schiedenen Eckenradien und zahlreichen 
Schneidstoffsorten eignet sich der Mill 16 
von der Schruppbearbeitung bis hin zum 
Vorschlichten. Durch die in der Schneid-
platte integrierte Schlichtfase werden 
beim Feinschlichten Oberflächengüten 
von Ra 3,2μm erreicht. 

Versuche haben durchweg positive Er-
gebnisse erbracht. Beispielsweise wurden 
bei der Trockenbearbeitung einer Platte 
aus Kugelgraphitguss mit dem Mill 16 
die Vorschübe um 41 Prozent erhöht, die 
Werkzeugstandzeit verdoppelte sich. Ein 
Getriebegehäuse aus Grauguss wurde mit 
einem Vorschub von 0,39 mm/Platte und 
einer Schnittgeschwindigkeit von 208m/
min gefräst. Dies führte im Vergleich 
zu einem Einsatz eines herkömmlichen 
Werkzeugs zu einer verringerten Spindel-
belastung und einer geringfügig längeren 
Werkzeugstandzeit. Bei der Bearbeitung 
eines Pumpengehäuses konnten das Zer-
spanungsvolumen und 
die Werkzeugstandzeit 
durch den Wechsel auf 
den Mill 16 sogar mehr als 
verdoppelt werden.

www.kennametal.com

Die Schneidstoff- und Werkzeugwelt
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Mit Kennametals Planfräser ›Mill 
16‹ lassen sich selbst schwer zu 
bearbeitende Gusseisenwerkstof-
fe mühelos zerspanen. Er verfügt 
über eine Keilklemmung, eine 
Plattensitz- und Schneidkanten-
Nummerierung und großzügige 
Spankammern für eine verbesserte 
Spanabfuhr bei der Schruppbear-
beitung. 

Für Autohersteller wird es immer wich-
tiger, Kraftstoff sparende und umwelt-
freundliche Fahrzeuge herzustellen. 
Daher wenden sie sich von den traditi-
onellen Eisenwerkstoffen wie Grauguss 
und Kugelgraphitguss ab und setzen 
vermehrt auf Gusseisen mit Vermicular-
graphit. Gegenüber den herkömmlichen 
Werkstoffen verfügt dieser mit der Ab-
kürzung ›GGV‹ bezeichnete Werkstoff 
über zum Teil deutlich bessere mechani-
sche Eigenschaften. Leider ist Gusseisen 
mit Vermiculargraphit schwieriger zu zer-
spanen. Für die Bearbeitung kommen nur 
zähe und verschleißfeste Zerspanungs-
werkzeuge in Frage. Unter den Planfrä-
sern erfüllt der Mill 16 von Kennametall 
diese Anforderungen. 

Beim Mill 16 kann zwischen Fräserkör-
pern mit mittlerer und enger Teilung ge-
wählt werden. Der Fräserkörper ist mit 
einer innovativen Keilklemmung ausge-
stattet. Jeder Plattensitz des Fräserkör-
pers und jede Schneidkante der Wen-
deschneidplatte ist mit einer Nummer 
versehen. Dies gewährleistet eine hohe 

Gusseisen auf innovative Art fräsen
Planfräser mit cleveren Merkmalen

Kennametals ›Mill 16‹ verfügt über eine 
Keilklemmung sowie eine Plattensitz- 
und Schneidkanten-Nummerierung.

kam ein Ergebnis, das überzeugte: Das 
Werkstück wurde mit nur zwei Torus- und 
zwei Kugelfräsern komplett geschruppt. 
Bei den Schlichtwerkzeugen wurden vier 
Torus- und Kugelfräser verwendet, ergänzt 
durch den PN-beschichteten Torusfräser 
EPSM-CR, der in den Durchmessern 3, 4 und 
6 mm beim hochpräzisen Fertigschlichten 
der Innenkonturen zum Einsatz kam. 

Sowohl beim Schruppen als auch beim 
Schlichten wurde mit 10 mm Tiefenzustel-
lung und 2,4 mm Seitenzustellung gefräst, 
bei sehr moderater Schnittgeschwindig-
keit von 15 m/min. Denn Lefo machte bei 
den Versuchen schnell die Erfahrung, dass 
sich eine höhere Schnittgeschwindigkeit 
sofort negativ auf die Prozesssicherheit 
auswirkt. Schließlich besitzt Ferro-Titanit 
U gegenüber Werkzeugstahl mehr als 
doppelt so viele Karbide. Wenn man aber 
einmal weiß, wie es geht, ist die prozesssi-
chere Bearbeitung von Ferro-Titanit U pro-
blemlos möglich. 

Voraussetzung ist allerdings die Verwen-
dung von Hochleistungswerkzeugen wie 
die von MMC Hitachi Tool. Dank exakt ab-
gestimmter Schneidengeometrien, spezi-
ellem Feinstkornsubstrat, niedrigster Fer-
tigungstoleranzen und in Verbindung mit 
den MMC Hitachi Tool-eigenen nanokris-
tallinen PVD-Beschichtungen TH45+ und 
TH60+ (ATH) lassen sich mit diesen VHM-
Fräsern sogar bis zu 72 HRC gehärtete Kalt- 
und Warmarbeitsstähle 
ebenso prozesssicher be-
arbeiten wie pulvermetall-
urgische Spezialitäten a la 
Ferro-Titanit. 

www.hitachitool-eu.com/de/

Hochverschleißfeste Werkstoffe 
wie ›Ferro Titanit U‹ oder ›Böh-
ler M340‹ gewinnen beim Kunst-
stoffspritzen an Bedeutung. Die 
Lefo Formenbau Technologie 
GmbH hat gemeinsam mit MMC 
Hitachi Tool Bearbeitungsstrate-
gien entwickelt, die zeigen, dass 
sich auch schwierig zerspanba-
re Materialien mit hochwertigen 
Vollhartmetallfräsern wirtschaft-
lich schruppen und bis auf Fertig-
maß schlichten lassen.

Als sehr wichtig für den Projekterfolg 
sieht man bei Lefo die enge Zusammenar-
beit mit Technologiepartnern an, nicht zu-
letzt bei Präzisionswerkzeugen. So auch im 
Fall eines Mehrkomponentenwerkzeugs 
zur Umspritzung von Blechpaketen. In das 
Werkzeug, das zur Produktion von Rotoren 
und Statoren von Elektromotoren dient, 
werden Magnete eingelegt. Dies erfor-
derte natürlich Formen aus einem Werk-
stoff, der nicht magnetisch ist. Darum hat 
sich Lefo für den nichtmagnetisierbaren 
Werkstoff ›Ferro Titanit U‹ entschieden. 
Bei Versuchen, dieses mit 48 bis 53 HRC 
nicht besonders harte, aber dank seines 
Titankarbid- und Austenitgefüges sehr 
verschleißfeste Material zu fräsen, kam 
es immer wieder zu Werkzeugproblemen, 
die hauptsächlich auf extrem schnell ver-
schleißende Schneiden zurückzuführen 
waren. 

Deshalb wurde MMC Hitachi Tool kon-
taktiert. Schon seit vielen Jahren vertraut 
Lefo beim Fräsen mit VHM-Werkzeugen 
auf die hohe Qualität der Japaner. Heraus 

Pulvermetall zuverlässig zerspanen
Karbide verlieren ihren Schrecken

Fräser von MMC Hitachi Tool sind problemlos in der Lage, härtestes Material zuverläs-
sig und effektiv zu zerspanen. Sogar Pulvermetall wie etwa Ferro-Titanit gehört dazu.
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A723-Bohrer mit bronzener Oberfläche 
bietet eine hohe Warmhärte, sodass die 
Schneidkante auch unter extremen Be-
dingungen scharf bleibt. Eine spezielle 
Lippen- und Zentrierspitzengeometrie 
bietet eine formschlüssige Zentrierung, 
während die scharfen Außenecken das 
weichere Material um den Schweiß-
punkt schneiden. Die zum Bohren dün-
ner Stahlbleche geeignete A123-Reihe hat 
eine 120 Grad-Spitzengeometrie mit kur-
zer Spannut für leichtes Eindringen und 
Steifigkeit in mobilen An-
wendungen. Sein dünner 
Kern an der Spitze bietet 
hervorragende Selbstzen-
triereigenschaften.

www.dormerpramet.com

Dormer Pramet hat seine Schweiß-
punktbohrer speziell zum Aufbohren von 
Schweißpunkten sowie zum Lösen von 
Stahlblechen konzipiert. Es sind verschie-
dene Standardgrößen für häufig vorkom-
mende Schweißpunkte in der Automo-
bilbranche und für Anhängerreparaturen 
im Kfz-Werkstattbereich erhältlich. Die 
unter der Marke ›Dormer‹ auf den Markt 
gebrachten Bohrer aus HSS haben einen 
starken Kern und ermöglichen selbst bei 
harten Bedingungen ein optimales Ein-
dringen. Ihre kurze Spannut bietet Sta-
bilität beim handgeführten Bohren dün-
ner Bleche. Der aus HSS-E hergestellte 

Schweißpunkte rasch
und sicher aufgebohrt

ser als Fünfschneider konstruiert werden. 
Infolgedessen wird bei konstantem Vor-
schub pro Zahn eine um 25 Prozent höhe-
re Prozesseffizienz im Vergleich zu einem 
klassischen Vierschneider erreicht. Dank 
des Kordelprofils ist der Schnittdruck 
geringer, und es können bei konstanter 
Belastung höhere Vorschubwerte erzielt 
werden. Durch die kompakten Späne und 
die niedrigeren Schnittkräfte eignet sich 
der Hochleistungsfräser insbesondere 
für das Fräsen tiefer Vollnuten sowie für 
die Bearbeitung graziler Bauteile. Dank 
seiner außergewöhnlichen Geometrie 
produziert der Fräser sehr kurze, sehr 
feine und besonders eng gerollte Späne. 
Diese lassen sich über die flachen Span-
raummulden deutlich einfacher abfüh-
ren. Der Garant MasterSteel SlotMachine 
ermöglicht einen Eintauchwinkel von 
bis zu zehn Grad. Seine gezielt verrun-
deten Schneidkanten minimieren die 
Gefahr von Ausbrüchen. Durch das Ult-
rafeinkornsubstrat wird 
die Biegebruchfestigkeit 
deutlich erhöht. Eine gute 
Laufruhe wird durch die 
Ungleichteilung erzielt.

www.hoffmann-group.com

Hohe Vorschübe bei der Stahlbear-
beitung in der Vollnut, das leistet der 
VHM-Schruppfräser ›Garant Mastersteel 
Slotmachine‹ der Hoffmann Group. Das 
innovative Kordelprofil erzeugt besonders 
kompakte Späne. Deshalb konnte der Frä-

Besondere Merkmale
sorgen für Top-Leistung

N) gibt es unbeschichtete. Alle Varianten 
sind in den Durchmessern 3,0, 4,0, 5,0, 6,0 
und 8,0 mm in kurzer Ausführung erhält-
lich. Dank der stabilen und exakt bis zum 
Zentrum ausgeführten Schneiden eig-
nen sich die Fräser sehr gut zur HSC-Be-
arbeitung von Flachbereichen. Mit ihnen 
lassen sich sehr gute Ergebnisse in Maß- 
und Formgenauigkeit sowie ausgezeich-
nete Oberflächengüten bei sämtlichen 
Werkstoffen erzielen. Die ausgeklügelte 
Geometrie, die für eine schnelle Spanab-
fuhr sorgt verhindert Hitze, Spänestau 
oder andere Negativeinflüsse. Ein wich-
tiger Vorteil von drei Schneiden ist unter 
anderem auch die bessere Laufruhe im 
Vergleich zu Zwei- oder Vierschneidern. 
Dank ihres präzisen Zentrumsschnitts 
überzeugen die neuen Werkzeuge auch 
bei der 3D-Bearbeitung, wo sich ihr vib-
rationsfreier Antritt und der ruhige, wei-
che Schnitt besonders positiv auswirken. 
Nicht weniger ausschlaggebend sind die 
geringere Abdrängung, 
höhere Vorschübe und 
reduzierter Verschleiß. 
Dadurch ergeben sich sehr 
lange Standzeiten. 

www.zecha.de

hervorragend auf die Werkstoffgruppen 
N, M, S und P ausgelegt, kann aber nach 
Kundenwunsch für andere Werkstoffe 
konstruiert werden. Für die Gruppen M 
(rostfreie Stähle), S (warmfeste Legierun-
gen, Titan- und Sonderlegierungen) und 
P (unlegierte, legierte und hochlegierte 
Stähle) werden die Fräser beschichtet 
angeboten. Für NE-Metalle, Kupfer, Bunt-
metalle und Messing (Werkstoffgruppe 

Die Auswahl der Werkzeugparameter 
erfordert eine Menge Knowhow, das sich 
Zecha in den vergangenen fünf Jahrzehn-
ten aufgebaut und nun bei der Entwick-
lung seiner dreischneidigen Kugelfräser 
eingesetzt hat. Die Kugelfräser-Serie ist 

Optimale Kugelfräser
zur HSC-Bearbeitung

Der Supermini Typ 105 von Horn ist ideal 
zum Bearbeiten von rostfreien und hoch-
legierten sowie inhomogenen Stählen. Bei 
Bohrdurchmessern zwischen 0,2 und 6,8 
Millimeter löst das Werkzeugsystem mit 
weit über 1 500 Schneidplattenvarianten 
viele unterschiedliche Zerspanungsaufga-
ben. Beste Substrate und Beschichtungen 
sorgen für Top-Standzeiten. Das System 
überzeugt beim Ausdrehen, Einstechen, 
Fasen, Gewindedrehen, 
Axialeinstechen, Ausspin-
deln, Plandrehen und Nut-
stoßen kleiner und kleins-
ter Durchmesser.

www.phorn.de

Ein Spezialist für
kleinste Bohrungen

Spanabfuhr, konisch abgesetztes Füh-
rungsgewinde zur Vermeidung von Span-
verklemmung sowie erhöhte Toleranz für 
abrasive oder klemmende Werkstoffe. 
Für optimale Leistungs-
fähigkeit ist ein Einsatz 
in Emuges Softsynchro-
Spannzangenaufnahmen 
empfehlenswert.

www.emuge-franken.com

Speziell für den Einsatz auf CNC-gesteu-
erten Maschinen hat Emuge seine Gewin-
debohrer der Z-Reihe weiterentwickelt. 
Diese sind für die Erstellung von Gewin-
den in Sacklöchern ausgelegt und in zwei 
Beschichtungsvarianten mit oder ohne in-
nere Kühlschmierstoff-Zufuhr erhältlich. 
Die Gewindebohrer mit der Z-Geometrie 
sind in zwei Beschichtungsvarianten er-
hältlich. Beide decken die Gewindesyste-
me M, MF, UNC, UNF, und G ab. Die TIN-
60-beschichtete Variante ist der Spezialist 
für Stahlwerkstoffe und spielt seine Stär-
ken insbesondere bei Stählen mit einer 
Zugfestigkeit zwischen 600 und 1 000 
N/mm² aus. Dazu trägt entscheidend die 
neu entwickelte TIN-Beschichtung mit 
erhöhter Härte, geringerer Reibung und 
verbesserten Verschleißeigenschaften 
bei. Nichtrostende Stahlwerkstoffe, Gus-
saluminium oder Kupferlegierungen sind 
die Hauptanwendung der GLT-1-beschich-
teten Variante, sie lässt sich aber auch in 
Stahlwerkstoffen einsetzen. Beiden sind 
der Schneidwerkstoff HSSE-PM sowie spe-
zielle Geometrieparameter gemeinsam. 
Dazu zählen längere Nuten für bessere 

Zum Gewindeschneiden
in Sacklöcher ideal

Bestes Einstechen auch
in Extremfällen

Für tiefes Einstechen in der Schwerzer-
spanung bietet Iscar das flexible Klemm-
system ›Doveiqgrip Tiger Line‹ an. Das 
Unternehmen hat die Reihe um einen 
Spanformer für ungehinderten Späne-
fluss und die besonders zähe Sumo Tec-
Sorte ›IC830‹ für die Schneideinsätze 
›Tiger CW-IQ‹ und ›Tiger Y-IQ‹ erweitert. 
Doveiqgrip-Schneidenträger und Kas-
setten sind hoch flexibel und bediener-
freundlich. Eine schwalbenschwanzähnli-
che Klemmung fixiert den Schneideinsatz 
mit nur einer halben Schraubenumdre-
hung sicher. Kommt es in der sensib-
len Schnittzone zur Kollision, muss der 
Anwender nur die Kassette und nicht 
das komplette Werkzeug samt Schnei-
denträger austauschen. Dies erhöht die 
Wirtschaftlichkeit und Lebensdauer der 
Komponenten. Iscar spendierte der Tiger 
IQ-Line nun einen neuen CW-IQ-Span-
former. Dieser eignet sich besonders für 
die Bearbeitung von Kohlenstoff- und le-
giertem Stahl sowie für Rostfrei-Anwen-
dungen. Die Schneideinsätze gibt es in 14 
und 20 Millimeter Breite in der bewähr-
ten Sumo Tec-Schneidstoffsorte ›IC808‹. 
Darüber hinaus stehen nach wie vor die 
Einsätze ›Tiger CW-IQ‹ und ›Y-IQ‹ mit der 
Sumo Tec-Schneidstoffsorte ›IC830‹ zur 
Verfügung. Sie ist PVD TiAlN-beschichtet, 
oberflächenbehandelt und damit beson-
ders widerstandsfähig. Die Sorte eignet 
sich speziell für die wirtschaftliche Bear-
beitung von rostbeständigem Stahl, hoch 
hitzebeständigen Legierungen und an-
deren legierten Stählen. 
Iscar empfiehlt IC830 für 
unterbrochenen Schnitt 
und Prozesse in der 
Schwerzerspanung.

www.iscar.de
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Goodie: Spanntechnik

sich eine patentierte Prägespanntechnik, 
in der mittels einer externen Prägeeinheit 
keilförmige Vertiefungen in das zu span-
nende Werkstück eingebracht werden. 
In diese Vertiefungen greifen die in den 
Spannbacken eingearbeiteten formglei-
chen „Nasen“, was zu einem Formschluss 
von Backen und Werkstück führt.

Verformung im Griff

Der Vorteil dieses Systems ist, dass auf 
kleiner Spannfläche hohe Spannkräfte 
wirken und dadurch im Gegensatz zu 
herkömmlichen Greiferbacken eine um 
den Faktor 10 höhere Haltekraft erreicht 
wird. In der Folge kann der Spanndruck re-
duziert und die Verformung des Bauteils 
minimiert werden. Als weiteren positiven 
Nebeneffekt ergibt sich ein nur mehr mi-
nimaler Verschnitt des Rohmaterials, wo-
durch sich die Materialkosten signifikant 
senken lassen.

Es zeigt sich, dass HWR ein ungemein 
innovatives Unternehmen ist, das sich 
mit dem Erreichten nie zufriedengibt. Die 
Experten haben es mit ihren Produkten 
geschafft, vermeintlich Unlösbares kons-
truktiv umzusetzen und zu verwirklichen. 
Mit diesem Elan werden gegenwärtig 
weitere hochinteressante Produkte ent-
wickelt, die nicht nur Dreher, sondern 
auch Fräser aufhorchen lassen werden. 
Diesbezüglich ist daher zur EMO ein Be-
such auf dem HWR-Stand sehr zu emp-
fehlen. Die Wahrschein-
lichkeit ist hoch, dass man 
dort etwas sieht, was bald-
möglichst die eigene Ferti-
gung bereichern soll. 

www.hwr.de
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cleveren Spannbackenkonstruktion aus 
jedem herkömmlichen Dreibackenfutter 
ein ausgleichendes Sechsbackenfutter. 
Dazu werden lediglich die bisher genutz-
ten Backen aus dem Futter entfernt und 
die pendelnd gelagerten Inozet-Backen 
eingesetzt. Diese besitzen ein sogenann-
tes Pendelelement, auf dem links und 
rechts je ein Backen befestigt ist. Durch 
die höhere Backenzahl wird der Spann-
druck gleichmäßiger auf das zu spannen-
de Werkstück aufgebracht. Auf diese Wei-
se wird einer Polygonbildung wirksam 
entgegengewirkt. 

Inozet eignet sich daher insbesonde-
re zum Außen- oder Innenspannen von 
verformungsempfindlichen Bauteilen. 
Nach der Bearbeitung sind hervorragen-
de Rundheitsergebnisse feststellbar, was 
die Wirksamkeit dieser Spann-Idee unter-
streicht. Hervorzuheben ist, dass der volle 
Spannbereich des Futters erhalten bleibt 
und mit nur einem Backensatz kom-
plett abgedeckt wird. Erreicht wird dies 
durch Backen, die auf der Pendelbrücke 
rastend verschiebbar sind. Konstruktiv 
unterscheidet sich die HWR-Lösung von 
herkömmlichen Pendelbacken dadurch, 
dass die Pendelwirkung selbst im Fall 
von Schmutz nicht aufgehoben wird, so-
mit das ausgleichende Spannen stets ge-
währleistet ist. HWR bietet diese Spann-
Innovation für Futter im Spannbereich 
von 210 bis 1250 Millimeter an.

Rasch umgebaut

Sollten Zerspanungsaufgaben anste-
hen, für die ein Dreibackenfutter völlig 
ausreichend ist oder die Inozet-Backen 
geschont werden sollen, so sind die 
Inozet-Einsätze problemlos wieder ent-
fernbar und können die herkömmlichen 
Backen wieder zum Einsatz kommen. Die 

Umbauzeit beträgt lediglich 30 Minuten. 
Inozet ist also eine lohnende Anschaf-
fung für alle Dreibackenfutterbesitzer, die 
mehr aus ihrem Spannmittel herausholen 
wollen.

Doch HWR hat noch mehr clevere Span-
nideen im Portfolio. Hinter dem Namen 
›Inotop‹ verbirgt sich ein innovativer 
Hybridspannbacken, der speziell für die 
Bearbeitung von extrem dünnen Rin-
gen und Rohren entwickelt wurde und 
in herkömmlichen Dreibackenfuttern, 
im Vierbackenfutter ›Inoflex‹ oder im 
Ausgleichsbacken ›Inozet‹ zum Einsatz 
kommt. Dieser Spannbacken ist die ideale 

Lösung für alle Zerspanungsarbeiten, bei 
denen Ringe und Rohre nach dem Aus-
spannen absolut rund bleiben müssen. 
Erreicht wird dies durch einen feststehen-
den und einen beweglichen Teil innerhalb 
des Spannbackens. Der Inotop-Spannba-
cken besitzt sozusagen die Funktionalität 
eines kleinen Schraubstocks.

Verformungsempfindliche Bauteile 
werden dank dieses cleveren Spanntools 
ohne Druck am feststehenden Backen-
teil fixiert und mithilfe eines außen ein-
gesteckten Drehmomentschlüssels von 
innen gespannt. Die Spannkraft wirkt auf 
diese Weise direkt auf das feststehende 

Inoflex ist in Kombination mit Inotop der 
besondere Tipp, wenn es um das Spannen 
dünnwandiger Teile geht.

Unter dem Namen ›Inozet‹ hat HWR eine ausgleichende Pendelbrücke im Portfolio, die 
jedem Backenfutter zu neuer Höchstleistung verhilft. Selbst Schmutz kann die Funkti-
onsfähigkeit dieser Innovation nicht beeinträchtigen.

Gegenlager, wodurch jede Verformung 
des Werkstücks vermieden wird. Wo 
zuvor kostenintensive Sonderspannlö-
sungen zum Einsatz gekommen sind, ist 
künftig die preiswerte Alternative Inotop 
verwendbar, zumal damit perfekte Rund-
heitsergebnisse erzielbar sind. 

Kommt Inoflex zusammen mit Inotop 
zum Einsatz, werden deren Stärken ge-
bündelt: HWR garantiert für Inoflex-Vier-
backenfutter eine Wiederholgenauigkeit 
von 0,02 Millimeter. In der Praxis sind je-
doch bereits Fälle bekannt worden, in de-

nen eine Wiederholgenauigkeit von 0,003 
Millimeter erreicht wurde. Zwar sind dies 
die Ergebnisse besonderer, zusätzlicher 
Spannkonstruktionen, doch bildet Inotop 
dafür den Ausgangspunkt, damit solche 
Resultate erreichbar sind. Auf diese Weise 
wird auf effiziente Weise die Grundlage 
für die stückkostenoptimierte Serienferti-
gung hochgenauer Teile gelegt. 

Abgerundet wird das durchdachte HWR-
Produktportfolio durch ›Inogrip‹, das in 
den Spannbacken von HWR zum Einsatz 
kommt. Hinter diesem Namen verbirgt 

Fortsetzung von Seite 15

Ob Inoflex oder herkömmliches Vierbackenfutter – in nur 30 Minuten sind diese zu 
einem ausgleichenden Achtbackenfutter aufgerüstet. 

Inozet macht aus einem Serien-Sechs
backenfutter im Handumdrehen ein 
Zwölfbackenfutter für sanftes Spannen.

Inotop ist ein kleiner Schraubstock, dessen 
beweglicher Backen von Innen das Werk-
stück gegen den festen Backen klemmt.

Verformung Ade: Deformierende Kräfte 
haben dank Inotop keine Chance mehr, 
der Präzision zu schaden.

Inoflex gibt es auch in einer gewichtsreduzierten Version, was dem Einsatz auf Fünf-
achsmaschinen entgegenkommt, die dadurch kein unnötiges Gewicht beschleunigen  
und abbremsen müssen.
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Die Welt der technischen Museen 

in Berührung, die den Beginn 
sowie den unglaublich raschen 
Fortschritt der Automobiltech-
nik vor Augen führen. Mit der 
„Standuhr“ beispielsweise 
haben Daimler und Maybach 
einen universellen Motor 
entwickelt, der in ganz unter-
schiedlichen Fahrzeugen zum 
Einsatz kam und im Museum 
in einer 1,1 PS leistenden Vari-
ante aus dem Jahr 1886 zu be-
wundern ist.

Mit seinem ›Stahlradwagen‹, 
den Daimler 1889 zur Pariser 
Weltausstellung präsentierte, 
avancierte der rührige Auto-
mobilpionier zum Geburtshel-
fer der französischen Auto-
mobilindustrie, da der Wagen 
großes Interesse erregte. Be-
reits zwei Jahre zuvor, im Jahre 
1887 nimmt Gottlieb Daimler 
anlässlich des Cannstatter 

Von der „Standuhr“ zur Formel 1 
Automobiltechnik von Anfang an

Stuttgart, die Hauptstadt 
Baden-Württembergs ist 
ein pulsierender Hightech-
Standort. Mit der Daimler 
AG residiert dort der größ-
te industrielle Arbeitgeber 
im „Ländle“, der für seine 
optisch wie technisch an-
spruchsvollen Spitzen-
fahrzeuge bekannt ist, die 
nicht nur im Stammwerk 
Untertürkheim produziert 
werden. Unweit von der 
Firmenzentrale entfernt, 
lädt das Mercedes-Benz 
Museum ein, die Meilen-
steine dieser Automobil-
Technikschmiede hautnah 
zu bewundern. 

Die Wiege der Automobil-
technik liegt nicht in Stuttgart, 
sondern in Mannheim, wo 

1886 Karl Benz ein dreirädriges 
Fahrzeug mit Gasmotorenbe-
trieb zum Patent anmeldete. 
Wie es der Zufall will, vollen-
dete im gleichen Jahr Gottlieb 
Daimler seine Motorkutsche, 
die er in Cannstatt, einem 
Städtchen unweit von Stutt-
gart, präsentierte. Dies waren 
die ersten Automobile der 
Welt. 

Diese und weitere Geschich-
ten rund um das Automobil 
werden im Stuttgarter Merce-
des-Benz Museum lückenlos 
erzählt. Auf 16 500 Quadrat-
meter sind 160 Fahrzeuge und 
über 1 500 Exponate zu sehen, 
die eine umfassende Rundrei-
se durch die Welt der Automo-
bile gestatten.

So ist zum Beispiel zu erfah-
ren, dass bereits ein Jahr vor 
der Patentierung des benz-

Vom Jahre 1886 bis heute – im Mercedes-Benz Museum wird die 
Geschichte des Automobils lebendig. 160 Fahrzeuge und 1 500 
Exponate warten hier darauf, entdeckt zu werden.

schen Fahrzeugs im Jahre 1885 
Gottlieb Daimler das erste 
Motorrad der Welt baute, das 
er unter dem Namen „Reitwa-
gen“ vorstellte. Dieses Gefährt, 
das als Nachbau im Mercedes-
Benz Museum zu bewundern 
ist, diente als Versuchsträger 
für kleine, schnelllaufende 
Verbrennungsmotoren, an 
denen auch der später welt-
bekannte Wilhelm Maybach 
kräftig mitentwickelte. Auch 
an diesem Exemplar zeigt sich 
die große Genialität von Gott-
lieb Daimler.

Staunenswerte Technik

Bereits auf den ersten Schrit-
ten kommen Besucher des 
Mercedes-Benz Museums mit 
hochinteressanten Exponaten 
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INNOVATIONS MADE BY KLINGELNBERG

WWW.KLINGELNBERG.COM      INFO@KLINGELNBERG.COM

Die KLINGELNBERG GRUPPE ist weltweit führend in der Ent-

wicklung und Fertigung von Maschinen zur Kegelrad- und 

Stirnradbearbeitung, Präzisionsmesszentren für Verzahnungen 

und rotationssymmetrische Bauteile sowie in der Fertigung 

hochpräziser Komponenten für die Antriebstechnik im Kunden-

auftrag. Von den Lösungen profitieren Anwender unter anderem 

aus der Automobil-, Nutzfahrzeug-, Luftfahrt-, Windkraft- und 

Schiffbauindustrie. 

Seit den Ursprüngen vor fast 150 Jahren ist Klingelnberg 

inhabergeführt – heute leitet Jan Klingelnberg das Unternehmen  

in der siebten Generation.

Mit seinen Rennwagen hat Mercedes-Benz bereits früh Erfolge 
gefeiert. Schon im Jahre 1911 wurden 228 km/h erreicht.

Im Jahre 1885 baute Gottlieb Daimler das erste Motorrad der 
Welt, das er unter dem Namen ›Reitwagen‹ vorstellte. Dieses 
Gefährt diente als Versuchsträger für Verbrennungsmotoren.

Volksfestes eine motorisier-
te Schmalspur-Straßenbahn 
in Betrieb. Im Museum ist ein 
leistungsstärkeres Original 
mit Zweizylinder-V-Motor zu 
sehen, die Daimler ab 1890 un-
ter dem Namen ›Waggonet‹ 
anbot. Von 1892 stammt die 
Schmalspurlok, die auf dem 
Wiener Prater zum Einsatz 
kam und dort bis zum Jahr 1918 
im Einsatz war. Überhaupt sind 
im Museum nur sehr wenige 
Nachbauten ausgestellt. Die 
überwiegende Zahl der Expo-
nate sind Originale, weshalb 
das Museum ausgesprochen 
besuchenswert ist.

Im Mercedes-Benz Museum 
werden sehr anschaulich die 
raschen Fortschritte in der Ent-
wicklung von Verbrennungs-
motoren dokumentiert. Wur-
den im Jahre 1890 schon kurz 
nach der „Standuhr“ Motoren 
mit 12 PS präsentiert, die diese 
Leistung aus sechs Litern Hub-
raum gewannen, so konnten 
aus dem gleichen Hubraum 
im Jahre 1902 bereits 40 PS 
gewonnen werden. Diese Mo-
toren wurden im Mercedes 
Simplex-Automobil verbaut, 
der als ältester noch erhalte-
ner Mercedes im Museum zu 
bestaunen ist.

Fruchtbare Ideen

Der Motorenbau hat natür-
lich auch den Flugzeugbau 
gewaltig angeschoben. So gibt 
es im Museum etwa die ›L 20‹ 
zu sehen, die 1928 von Hanns 
Klemm entwickelt wurde. 
Mit der ›Kamerad‹ getauften 
Maschine wurde der erst 20 
Jahre alte Friedrich Karl Frei-
herr von Koenig weltbekannt, 
da dieser mit jenem Flugzeug 
von August 1928 bis November 
1929 einen legendären Flug 
um die Welt unternahm.

Sagenhafte 200 PS aus knapp 
über sieben Liter Hubraum 
konnte der Mercedes-Benz 
Typ SS von 1930 auf die Straße 
bringen. Möglich machte dies 
ein Kompressor, mit dessen 
Hilfe der Wagen eine Spitzen-
geschwindigkeit von 190 km/h 
erreichte. Die Motorenkonst-

rukteure konnten mit ihrem 
Geniestreich einen auf dem 
Nürburgring errungenen Drei-
fachsieg beim Großen Preis 
von Deutschland feiern.

Nicht nur Rennsportbegeis-
terte, sonder auch die Schönen 
und Reichen wurden schon 
immer bei Mercedes-Benz 

fündig. Der 1936 gebaute ›500 
K Spezial-Roadster‹ war ein 
Aushängeschild der Marke in 
den 1930er-Jahren und mit ei-
nem Preis von umgerechnet 
98 000 Euro auf gut betuchte 
Käuferschichten zugeschnit-
ten. Mercedes-Benz ist auch 
höchst erfolgreich beim Bau 

von Nutzfahrzeugen aller Art. 
Ob Pritschenwagen, Postfahr-
zeug, Lastkraftwagen oder 
Rennwagen-Schnelltrans-
porter – Wegweisendes und 
Kurioses reiht sich Reifen an 
Reifen. Die Motorentechnik 
wurde angesichts der Fülle 
neuer Absatzmärkte jedoch 
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jede Menge Anregendes, dass 
sicher den einen oder ande-
ren Schüler inspiriert, sich 
einmal mit dem Thema näher 
zu befassen, denn die Schule 
ist schneller zu Ende, als man 
denkt. Wer sich für einen Beruf 
in der Automobilbranche ent-
scheidet, kann danach so rich-
tig Gas geben. Den Einstieg 
in die Kariere 
gibt’s im Mer-
c e d e s - B e n z 
Museum Stutt-
gart.

www.mercedes-benz.com/museum
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Die Welt der technischen Museen

Mercedes-Benz Museum
Mercedesstraße 100; 70372 Stuttgart
Tel.: 0711-1730000
Öffnungszeiten: 	 9:00 bis 18:00 Uhr (Di-So)

Eintrittspreise:	 Normal: x,00 Euro
	 Ermäßigt: x,00 Euro

im Museum ausführlich doku-
mentiert wird.

Hier ist zum Beispiel der 
›C 11‹ von 1990 zu sehen. Ein 
Rennsportwagen, der über ein 
Monocoque aus kohlefaser-
verstärktem Kunststoff und 
Leichtmetall besteht. Mit dem 
McLaren-Mercedes ›MP 4-23‹ 
von 2008 wird der große Preis 
von Australien gewonnen. Der 
Wagen besitzt eine Leistung 
von 760 PS, die für eine Spit-
zengeschwindigkeit von 350 
km/h sorgen. Die ausgefeilte 
Motorentechnik macht selbst 
dann nicht schlapp, wenn sich 
die Kurbelwelle mit sagenhaf-
ten 19 000 Umdrehungen pro 
Minute dreht.

Ausgesprochen interessant 
ist auch die Gegenüberstel-
lung von Rennwagenkonst-
ruktionen der unterschiedli-

nie aus den Augen verloren. 
Bereits in den 1960er-Jahren 
hat sich Mercedes-Benz mit-
hilfe eines Messwagens einen 
besseren Zugang zum Ge-
heimnis des Verbrennungs-
vorgangs verschafft. Mangels 
Funktechnik wurden die Da-
ten von einem zweiten Wagen 
per Kabel aufgenommen und 
mit den dort untergebrach-
ten Messgeräten direkt auf-
gezeichnet und ausgewertet. 
Auch dieses „ungleiche Paar“ 
ist im Original im Museum zu 
besichtigen.

Alternativen erforschen

Zwar ist beim Verbrennungs-
motor technisch noch lange 
nicht das letzte Wort gespro-
chen, doch ist es klug, im An-

gesicht drohender politischer 
Vorgaben bereits Alternativen 
zu erforschen um beizeiten 
umsteigen zu können. Auch 
diesbezüglich gibt es im Muse-
um jede Menge interessanter 
Exemplare zu sehen. Darunter 
beispielsweise das Modell ›F-
Cell‹ aus dem Jahre 2010. 

Hier kommt ein Elektromo-
tor zum Einsatz, dessen Strom 
über eine wasserstoffbetrie-
bene Brennstoffzelle erzeugt 
wird. Dieses Fahrzeug besitzt 
eine Reichweite von 400 Kilo-
meter und kann auf bis zu 170 
km/h beschleunigen. Beson-
ders Vorteilhaft ist, dass beim 
Betrieb keine Schadstoffe ent-
stehen, sondern lediglich rei-
nes Wasser ausgestoßen wird.

Mit dem ›SLS AMG Coupé 
Electric Drive‹ wurde ein wah-
res Kraftwerk auf vier Rädern 

Der Mercedes SL überraschte das Publikum in den 1950er Jahren 
mit Flügeltüren. Diese waren einer konstruktiven Notwendig-
keit geschuldet, machten das Fahrzeug jedoch zum Hingucker.

ersonnen. Der Supersportwa-
gen besitzt Hightech aus der 
Formel 1 und ist die exklusivste 
Art, ein Automobil mit Elektro-
antrieb zu fahren. Der Wagen 
verfügt über vier Elektromoto-
ren mit einer Gesamtleistung 
von 750 PS, die dem Gefährt 
eine Spitzengeschwindigkeit 
von 250 km/h verleihen. 

Im Rennsport gereift

Solche Leistungen sind in 
einem Serienfahrzeug nur 
möglich, wenn die dahinter-
stehende Technik zunächst 
ausführlich getestet wird, um 
„Kinderkrankheiten“ auszu-
merzen. Mercedes-Benz enga-
giert sich daher schon lange 
in verschiedenen Rennsport-
veranstaltungen, wie es auch 

Gut Betuchte wurden schon immer bei Mercedes-Benz fündig. 
Der 1936 gebaute ›500 K Spezial-Roadster‹ konnte damals zu 
einem Preis von umgerechnet 98 000 Euro erworben werden. 

Der Markenname ›Mercedes‹ geht auf die Tochter des Geschäftsmannes und Rennfahrers Emil Jel-
linek zurück, die diesen Namen trug. Unter diesem Pseudonym fuhr der Vater Rennen mit Rennau-
tos von Gottfried Daimler. 1902 wurde der Name als Marke eingetragen.

chen Epochen. Wer sich die 
„Explosionsmodelle“ der 
Rennwagenserien ›W 25‹, ›W 
196 R‹ und ›MP 4-14‹ aus den 
Jahren 1934, 1955 beziehungs-
weise 1999 ansieht, bekommt 
einen umfassenden Einblick 
in die Ideenwelt, die Renn-
wagenkonstrukteure laufend 
betreten müssen, um den 
noch besseren Rennwagen 
zu erschaffen. Ideen, die auch 
den Serienfahrzeugen zugute-
kommen und für immer mehr 
Komfort und immer geringe-
ren Energie- beziehungsweise 
Benzinverbrauch sorgen.

Spaß mit Technik

Wer will, kann einen mäch-
tig Spaß machenden Rennsi-
mulator besteigen und unter 
echtem Höllensound sich als 
Michael Schumacher versu-
chen. Da der Simulator auf hy-
draulischen Stelzen steht, die 
sich entsprechend der Kurven-
fahrten, sowie der Brems- und 
Beschleunigungskräfte bewe-
gen, wird die Simulation fast 
zu einem realen Erlebnis.

Rund drei Jahre dauert der 
Weg von der ersten Zeichnung 
bis zur Fertigstellung eines 
Automodells. Nicht nur eine 
ansprechende, windschlüpfri-
ge und praktische Form gilt es 
zu finden. Auch das Fahrwerk 

muss dazu passen. Zu diesem 
Zweck wurde beispielswei-
se das Modell ›F400 Carving‹ 
ersonnen. Mit diesem 2001 
gebauten Fahrzeug werden 
neue Fahrdynamiksysteme er-
probt. Dazu ist der sogenannte 
›Sturz‹ aktiv verstellbar, wo-
durch die kurvenäußeren Rä-
der um bis zu 20 Grad neigbar 
werden. Der Designprozess ist 
ein anspruchsvolles, schöpferi-
sches Werk, bei dem die Hand 
ebenso zum Einsatz kommt, 
wie der Computer. 

Wer sich diesbezüglich in-
teressiert, findet im Museum 

Mit der ›L 20‹ flog Friedrich Karl Freiherr von Koenig um die Welt.

Der ›SLS AMG Coupé Electric Drive‹ ist ein Kraftwerk auf vier Rä-
dern. Der 750 PS starke Supersportwagen besitzt Formel 1-High-
tech und ist ein exklusives Automobil mit Elektroantrieb.

Mit dem McLaren-Mercedes ›MP 4-23‹ von 2008 wurde der große 
Preis von Australien gewonnen. Der Motor besitzt eine Leistung 
von 760 PS, was eine Geschwindigkeit von 350 km/h ermöglicht.

PHILIPP-MATTHÄUS-HAHN
MUSEUM

Uhren, Waagen und Präzision, 
das war die Welt des Mecha-
nikus und Pfarrers Philipp 
Matthäus Hahn der von 1764 
bis 1770 in Onstmettingen tätig 
war. Durch die Erfindung der 
Neigungswaage sowie durch Neigungswaage sowie durch 
seine hohen Ansprüche an die 
Präzision seiner Uhren wurde 
Hahn zum Begründer der 
Feinmess- und Präzisions-
waagenindustrie im Zollern-
albkreis, die bis heute ein 
bestimmender Wirtschaftsfaktorbestimmender Wirtschaftsfaktor
ist.

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

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

Informationen und 
Führungsbuchungen: 
TTelefon 07432 23280
(während der Öffnungszeiten) 
oder 07431 160-1230

museen@albstadt.de
www.museen-albstadt.de
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Die Spannwelt

Teile unter einer Sekunde fixieren
Einfachspanner mit toller Technik

Mit den Einfachspannern 
der Baureihe ›S2‹ hat Gres-
sel eine praxisgerechte und 
dabei technisch herausra-
gende Lösung zum effizien-
ten Spannen von Werkstü-
cken im Portfolio.

Gressel fokussierte sich bei 
der Entwicklung der Einfach-
spanner S2 vor allem auf die 
Merkmale Kompaktheit, Prä-
zision, Bedienkomfort sowie 
flexible Nutzungsmöglich-
keiten und kreierte so eine 
wirtschaftliche Lösung zum 
Spannen unterschiedlicher 
Werkstücke.

Die Einfachspanner S2 gibt 
es in den Backenbreiten 80, 
125 und 160 Millimeter. Die 
sehr kompakt konstruierten 
Einfachspanner zeichnen sich 
durch die bewährte schnelle 
Verstellung des Spannbereichs 

und die Schnellspannung 
mittels einfachem 160 Grad-
Umlegen des Drehmoment-
Schlüssels aus. Darüber hinaus 
können die flach ausgeführten 
Einfachspanner S2 mit allen 
vorhandenen Maschinentisch- 
und Paletten-Versionen kom-
biniert werden. Sie lassen sich 
mit Wendebacken grip, Aluba-
cken, sowie Adapter- und Pen-
delplatten ausrüsten.

Die 160 Grad-Schnellspann-
Funktion erlaubt das Spannen 
im Zeitraum von weniger als 
einer Sekunde. Zeitrauben-
de Kurbelumdrehungen sind 
nicht länger erforderlich. Zu-
dem hilft das schnelle und 
sichere Handling, die unpro-
duktiven Nebenzeiten auf ein 
Minimum zu reduzieren. Bei 
den kompakten Abmessun-
gen der Grundkörper weisen 
die Einfachspanner S2 aller 

Baugrößen große Spannbe-
reiche auf. Des Weiteren hat 
Gressel bei der Konstruktion 
auf ein möglichst geringes 
Gewicht geachtet, um eine 
bestmögliche Ausnutzung der 
zulässigen Gesamtgewichte 
in Verbindung mit Paletten 
sicherzustellen. Anwender 

können die Einfachspanner 
S2 auch mit ›Gredoc‹, dem 
mechanischen 
N u l l p u n k t -
Spannsystem 
von Gressel 
kombinieren.

www.gressel.ch

Der Einfachspanner ›S2‹ von Gressel beansprucht durch seine fla-
che Kompaktbauweise nur wenig Bauraum. 

geworden, wünschten auch 
die Mitarbeiter der Kleinteil-
bearbeitung ein Inoflex-Futter 
in der Größe 210 mm, was kur-
ze Zeit später beschafft wurde 
und jetzt die gleichen Erfolge 
realisieren kann. 

Da bei Andreas Meier auch 
Bauteile bearbeitet werden, 
die in einem Futter mit Durch-
lass gespannt werden müssen, 
hat er auch die neueste Ent-
wicklung von HWR getestet: 
das ›Inoflex VT‹, Kraftspan-
nung mit Durchgang. Dieses 
Spannfutter senkte den täg-
lichen Programmieraufwand 
erheblich und das bei gleich-
b l e i b e n d e r 
Qualität und 
Sicherheit der 
B a u t e i l s p a n -
nung. 

www.hwr-spanntechnik.de

Selbst Unrundes sicher im Griff
Gussteile absolut perfekt spannen

Als 1996 die Andreas Mei-
er Zerspanungstechnik ge-
gründet wurde, zeigte sich 
sehr schnell die zukünftige 
Ausrichtung des Unterneh-
mens: Die Bearbeitung von 
Guss- und Brennteilen als 
Lohnfertiger.

Es war für Andreas Meier 
während seiner Zeit als Meis-
ter in der Zerspanung klar, 
dass er von seinem damaligen 
Arbeitgeber die mechanische 
Bearbeitung übernehmen 
würde. Seine ersten Aufträge 
verlangten wegen des Rohma-
terials aus Guss Besonderes: 
Es wurden viele verschiedene 
Spannmittel benötigt, weil die 
Maschinen flexibel genutzt 
wurden. Zudem mussten Vor-
richtungen für all das ange-
fertigt werden, was nicht in 
einem Futter gespannt wurde. 

Die Qualität der Werkstücke 
war schwierig zu gewährleis-
ten, da die Dreibackenfutter 
das Bauteil oft polygonför-
mig verformten. Beim Einsatz 
von Vierbackenfuttern kam es 
wegen der Rohteiltoleranzen 
teilweise zu einer Überkom-
pensation der Spannbacken. 
Dadurch hatten im schlimms-
ten Fall nur zwei von vier 
Spannbacken das Bauteil im 

Griff. Die Nutzung von Aus-
gleichsblechen zwischen Bau-
teil und Backe führte zu lan-
gen Werkstückwechselzeiten 
und war somit unproduktiv. 

2013 jedoch entdeckte Andre-
as Meier beim Besuch der EMO 
in Hannover das Spannfutter 
›Inoflex‹ von HWR. Große Roh-
teiltoleranz, flexible Konturen, 
Spannen auf Entformungs-
schrägen und Brennkanten 
sowie einfaches Spannen 
verformungsempfindlicher 
Bauteile: dieses Futter könnte 
sämtliche Herausforderungen 
lösen. Mit Handspannung war 
das Inoflex an den CNC-Dreh-
maschinen aber noch nicht 
einsetzbar. 

Sofort erfolgreich

Sobald das System ›Inoflex 
VK‹ zur Verfügung stand, 
wurde in der Größe 315 mm 
ein Exemplar beschafft und 
eingesetzt. Schon bei der Be-
arbeitung des ersten Bauteils 
wurden Verbesserungen sicht-
bar: Weil beim Inoflex-Futter 
alle Backen immer mit der 
gleichen Kraft spannen, konn-
te die Bearbeitungszeit von 18 
auf 9 Minuten reduziert wer-
den. Die verringerte Neigung 

›Inoflex‹ von HWR erzielt durch vier Backen deutlich bessere 
Rundheitsergebnisse als ein Dreibackenfutter.

zu Schwingungen sorgte für 
eine verbesserte Oberflächen-
güte trotz höherer Vorschübe. 
Da das betreffende Bauteil 
verformungsempfindlich war, 
zeigte die verbesserte Rund-
heit, wie sehr Inoflex die Zer-
spanung vereinfachen würde. 

Ein Zweibackenfutter wird 
inzwischen nicht mehr be-
nutzt, da mit Inoflex eine 
Zweibackenspannung ohne 
Futterwechsel realisierbar ist. 
Wenn möglich wird auch auf 
das Dreibackenfutter verzich-
tet, weil etwa 90 Prozent der 
Teile nun mit kürzerer Rüst-
zeit gespannt werden können. 
Durch die ausgleichend span-
nende Technik des Futters wer-
den weniger Spannbacken be-
nötigt, was auch die Kosten bei 
der Spannbackenbeschaffung 
senkt. Auf die Vorteile des neu-
en Spannmittels aufmerksam 

Liebherr Performance.

Hauptzeitparallel Anfasen mit ChamferCut –
Die beste und wirtschaftlichste Lösung
  Etablierter Prozess in der Zahnradfertigung
  Sehr präzise Fasengeometrie
  Höchste Fasenqualität und Reproduzierbarkeit
 Standardmäßiges Anfasen des Zahnfußes 
  Keine Aufwürfe oder Materialverformung
  Sehr hohe Werkzeugstandzeiten 
  Niedrigste Werkzeugkosten im Vergleich zu  alternativen Verfahren

Wälzfräsmaschine 
LC 180 DC

Wälzfräsmaschine 
LC 300 DC

Anfasmaschinen 
LD 180 C und LD 300 C

Anfasen im 
Arbeitsraum

www.liebherr.com

XXL-Werkstücke
sicher spannen

Das Spannen von schweren, 
großen und asymmetrischen 
Werkstücken auf Drehmaschi-
nen ist oft ein besonderer Pro-
blemfall. Planscheiben, Klau-
enkästen und Spannspindeln 
sind die Mittel, um die ver-
schiedensten Werkstücke an 
XXL-Drehmaschinen zu span-
nen. Mit den Kraftspannspin-
deln der Baureihe ›MSPD‹ wur-
de von Jakob Antriebstechnik 
ein innovativer Spannspindel-
typ für die Werkstückspan-
nung für Großmaschinen kon-
zipiert. Dabei wurde auf das 

bereits bewährte Prinzip der 
Kraftvervielfältigung durch ein 
besonderes Keilspannsystem 
gesetzt und erfolgreich rea-
lisiert. Die Jakob-Kraftspann-
spindeln wurden von Beginn 
an für höchste Ansprüche und 
maximale Werkstückgewichte 
bei größtmöglicher Betriebs-
sicherheit konzipiert. Der An-
wender kann zwischen sieben 
Standard-Gewindegrößen von 
›TR 50‹ bis ›TR 200‹ wählen, die 
gleichermaßen 
für Außen- und 
I n n e n s p a n -
nung geeignet 
sind. 

www.jakobantriebstechnik.de

Spanntechnik für
höchste Präzision

Die Anforderungen an die 
Bauteiloberflächengüte stei-
gen stetig. Die geforderten 
Ebenheiten in extrem engen 
Toleranzfeldern lassen sich 
mit Schaublins Maschinen- 
und Spanntechnik erreichen. 
Dank dem selbsthemmenden 
›SRS‹ können die eingesetz-
ten Schaublin-Spannzangen 
per Lehre, am Material oder 
am Rohling unter Last noch 
genauer und ohne große Vor-
kenntnisse in kürzester Zeit 
eingestellt werden. Damit er-
reicht der Anwender eine aus-
gezeichnete Konzentrizität. Es 
kommen keine Rundlauf- und 
Taumelfehler über 2 µm in der 
Serienproduktion mehr vor. 
SRS ist wartungsarm und lässt 
sich auf den unterschiedlichs-
ten Maschinen dank speziel-
ler Flansche einsetzen. Den 
Spannzangenhalter SRS gibt 

es in verschiedenen Größen. So 
etwa der Typ SRS W 20, dessen 
Einsatzspektrum im Miniatur-
bereich von 0,3 mm bis 10 mm 
Stangendurchmesser liegt. Ein 
Vergleichstest mit 300 HM-
Werkstücken, Ø 6 mm, Prüflän-
ge 50 mm, zeigt das Potenzial: 
So lag der Rundlauf mit SRS 
und Schaublin-Spannzange im 
Schnitt bei 0.0021 mm, ohne 
SRS bei 0.0083 mm. Die Stan-
d a r d a b w e i -
chung betrug 
mit SRS 0.0018 
mm gegenüber 
0.0028 mm.

www.schaublin.de
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Für einen großen Schritt vorwärts
muss man manchmal die Seiten wechseln.
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mit der notwendigen Präzisi-
on bei sämtlichen Prozessen 
durchgeführt werden. Wie 
dieser Mechanismus im Detail 
funktioniert, lässt sich Röhm 
partout nicht entlocken. 

Seit Oktober 2015 ist die 
Kombination aus Kern Micro 
und Röhm’s schwenkbarem 
Kraftspannfutter im Einsatz. 
Die Einheit produziert inzwi-
schen an 140 Wochenstun-
den. Tausende Platinen sollen 
innerhalb eines Jahres darauf 
prozesssicher und wiederhol-
genau gefertigt werden. 

Und der nächste innovative 
Schritt ist bereits geplant: Die 
IWC-Verantwortlichen wollen 
vor allem die Flexibilität aber 
auch die Produktivität wei-
ter erhöhen. Dazu ist an ein 
vierfach-Futter mit Schwenk-
funktion gedacht. Kern und 
Röhm sind 
bereits an der 
g e m e i n s a m 
abgestimmten 
Planung. 

www.roehm.biz

In einer Aufspannung zum Kaliber
Schwenkfutter sorgt für Furore

Die Fertigung der Uh-
renplatine ist die Ge-
burtsstunde eines Ma-
nufakturkalibers, dem 
Herzstück mechanischer 
Luxusuhren. Für die pro-
zesssichere und wieder-
holgenaue Herstellung 
setzt IWC eine Kern Micro 
ein. Darauf ist das preis-
gekrönte Schwenkfutter 
von Röhm aus der Micro-
Technology-Reihe mon-
tiert.

Die Herstellung der Bau-
teile für die ›Kaliber‹, wie die 
Uhrenmanufakturen ihre 
Uhrwerke nennen, ist wegen 
deren aufwendigen Konstruk-
tion wirtschaftlich nur noch 
mit modernsten CNC-gesteu-
erten Präzisionsmaschinen 
und Bearbeitungszentren 
möglich. Das ändert nichts an 
der Wertigkeit der Uhren – im 
Gegenteil: Kunden erwarten 
neben hochwertigen Materia-
lien, Design und Komplikatio-
nen (so heißen Funktionen wie 
Datum, zweite Zeitzone oder 
Jahreskalender) einer wertvol-
len Armbanduhr auch höchste 

Ganggenauigkeit. Die Monta-
ge findet dagegen nach alter 
Tradition weiterhin von Hand 
statt.

Mit der ›Micro‹ von Kern hat 
IWC ein sehr kompaktes Fünf-
achs-Bearbeitungszentrum 
auf nur vier Quadratmetern 
Stellfläche installiert, das her-
vorragend automatisierbar ist 
und bis in den Nano-Bereich 
präzise arbeitet. Garant dafür 
ist unter anderem die Tem-
perierung aller wärmeein-
bringenden Komponenten in 
der Maschine. Mit 101 Werk-
zeugen im gut zugänglichen 
Werkzeugkabinett, das sogar 
maximal 209 Werkzeuge auf-
nehmen kann, werden alle 
Prozessschritte abgedeckt. 

Einzigartige Technik

Im aufgeräumten Arbeits-
raum ist das preisgekrönte 
Kraftspann-Schwenkfutter 
von Röhm aus der Micro-Tech-
nology-Reihe montiert. Mit 
dem weltweit einzigartigen, 
von Röhm in der Schweiz aus-
gedachten und im Zweigwerk 
Dillingen konstruierten Plati-

Fräsen, Bohren, Gewindeschneiden, Einstechen sowie Feinbearbeiten der Kanten – Röhms innova-
tives Kraftspann-Schwenkfutter eignet sich optimal, um Uhrenplatinen effektiv zu produzieren.

nenfutter fertigt IWC in einer 
einzigen Aufspannung der Pla-
tine alle notwendigen Operati-
onen. Dies sind Fräsen, Bohren, 
Gewindeschneiden und Ein-
stechen sowie die Feinbear-
beitung der Kanten. Selbst die 
Bohrung für die Aufzugswelle 
horizontal vom Außenrand der 
Platine zu deren Inneren kann 
ohne Umspannen durchge-
führt werden. Früher musste 
die Platine auf drei Maschinen 
aufgespannt werden. Das dau-
erte natürlich insgesamt län-
ger und barg die Gefahr, dass 
das Ergebnis weniger präzise 
sein konnte als heute. Nach 
einem Einmessvorgang des 
Werkstücks, der Toleranzen 
des Rohlings berücksichtigt, 
holt sich das System seinen 
Nullpunkt.

Die Uhrenplatine ist das 
zentrale Bauteil einer mecha-
nischen Uhr. Auf ihr werden 
später alle Bestandteile des 
Uhrwerks platziert, von der 
Brücke über die Unruhkloben 
bis zu den Lagersteinen aus 
Rubin sowie Stifte, Achsen, 
und Zahnräder. Je nach Kom-
plikation kann ein solches Uhr-
werk aus mehreren hundert 

kleinsten Teilen bestehen. Bis 
das Spannfutter den Rohling 
als fertige Platine wieder für 
die Entnahme loslässt, wer-
den mit der Kern Micro auf 
der Werkseite und der Ziffer-
blattseite unglaubliche 270 
Operationen mit insgesamt 
54 Werkzeugwechseln in einer 
Präzision von ± 2 µm durch-
geführt. Dabei kommt jedes 
Werkzeug nur einmal zum Ein-
satz. Die Bearbeitungsschritte 
und deren Reihenfolge sind 
sehr genau durchgeplant. Da 
das Schwenkfutter die Plati-
ne schneller wendet als ein 
Werkzeugwechsel durchge-
führt wird, werden mit einem 
Werkzeug stets Operationen 
auf beiden Seiten der Platine 
durchgeführt, bevor es ge-
wechselt wird.

Ideal für Filigranes

Und so entstehen auf der 
später 40 mm im Durchmes-
ser großen Uhrenplatine Boh-
rungen – von denen die kleins-
ten nur 0,38 mm Durchmesser 
haben – Gewindelöcher und 
Raum für die Werksbestand-
teile. An manchen Stellen wird 
das Material des Rohlings bis 
auf 0,5 mm abgetragen. Das 

stellt nun wiederum eine ganz 
besondere Herausforderung 
an das Spannfutter. Denn kei-
nesfalls darf sich das Werk-
stück aus Messing durch die 
einwirkende Kraft durchbie-
gen oder gar zerbrechen. Vor 
allem bei den Einstechprozes-
sen ist die einwirkende Kraft 
nicht zu unterschätzen. 

Ein Durchbiegen würde zu 
ungenauen Ergebnissen füh-
ren. Also muss eine Werkstück-
abstützung, eine Art Anschlag 
her. Doch das ist gar nicht so 

einfach, denn die Abstützung, 
die die Platine von unten un-
terstützt und gegen ein Durch-
biegen wirkt, muss ja nach 
einem Schwenk wiederum ge-
nauso von unten wirken. 

Hier hat Röhm eine weltweit 
einzigartige clevere Lösung 
gefunden: Ein pneumatisch 
betätigtes Spannjoch rotiert 
nach dem Schwenk des Fut-
ters um 180 Grad und stützt 
das Werkstück somit wieder 
von unten ab. Dennoch steckt 
auch hier die Schwierigkeit im 

Detail. Denn nach der Drehung 
des Spannjochs darf es nicht 
mit dem vollen Drehschwung 
auf die Platine durchschlagen. 
Diese könnte dabei verbogen, 
zerstört oder aus den Spann-
backen herausgeschleudert 
werden. 

Also hat Röhm eine Art 
Bremse eingebaut, die die 
Abstützung auf beiden Pla-
tinenseiten sanft von unten 
heranführt, einrastet und ihre 
Abstützfunktion wahrnehmen 
kann. Die Bearbeitung kann so 

Das wiederholgenaue Fertigen der Uhrenplatine bei IWC ist nur maschinell möglich. Bis zur ferti-
gen Uhrenplatine sind bei einer Aufspannung 270 Operationen mit 54 Werkzeugen nötig. 

An manchen Stellen wird das 
Material des Rohlings bis auf 
0,5 mm abgetragen.
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arbeitung zu steuern. Dazu zählen ein 
Assistent zur Bauteil- und Anlagenpro-
jektierung, ein Maschineninformations-
system sowie Assistenzprogramme für 
die Instandhaltung, Produktionsoptimie-
rung und Energieeinsparung. Anwender 
können ihre Anlagen mit diesen Diensten 
schrittweise erweitern. Umformmaschi-
nen werden so noch produktiver, ver-
meiden Fehler und schonen Ressourcen. 
»Durch solche Apps sagen uns die Ma-
schinen, wie es ihnen geht, und wir kön-
nen schnell darauf reagieren. Dieses Wis-
sen um den Zustand der Anlagen geben 
wir unseren Kunden an die Hand, damit 
sie künftig noch effizienter produzieren 
können«, sagt Geschäftsführer Thomas 
Peter.

Mit der Kombination aus App-Angebot 
und IoT-Lösung bringt Axoom die Koope-
ration zwischen Herstellern und Anwen-
dern auf eine neue Ebene. »Unser Ziel ist 
es, die Produktivität in den Unternehmen 
zu steigern«, erklärt Geschäftsführer Flo-
rian Weigmann. »Mit un-
serer Plattform und den 
neuen Angeboten kom-
men wir diesem Ziel einen 
großen Schritt näher.«

www.axoom.com
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Die CAD/CAM/ERP-Welt

An der Axoom-Plattform lassen sich Ma-
schinen verschiedener Hersteller anbin-
den. Dadurch können einerseits Maschi-
nenhersteller mit allen Geräten im Feld 
kommunizieren und bessere Services an-
bieten, andererseits erhalten Anwender 
in fertigenden Unternehmen ein digitales 
Abbild ihrer kompletten Produktionshal-
len. Damit können zwei Welten verbun-
den und zudem die Informationsströme 
zwischen Maschinenherstellern und pro-
duzierendem Gewerbe optimiert werden. 
Mit Axoom lassen sich im Handumdrehen 
digitale Services und Apps erstellen – das 
eröffnet neue Geschäftsmodelle.

Die Axoom IoT-Lösungen sind vorerst 
in vier Bereiche gegliedert: Das ›Connec-
tion Center‹ hilft Maschinenherstellern 
ihre Geräte im Feld anzubinden und zu 
verwalten, um die Verfügbarkeit und den 
Service zu verbessern. Auch das ›Condi-
tion Monitoring‹ bietet deutliche Vor-
teile: Die Zustandsüberwachung macht 
Produktionsprozesse transparenter und 
vorhersehbarer, Hersteller können das 
Verhalten ihrer Maschinen und Kompo-
nenten automatisch überwachen. ›Remo-
te Services‹ schließlich sorgen durch pro-
aktive Software- und Maschinen-Updates 
für einen geringeren Instandhaltungs-
aufwand. Konfigurationen, Software-Up-

Mit dem ›Express Analyzer‹ Felddaten 
schnell analysieren und verstehen.

Das Internet assistiert der Fertigung 
Maschinen weltweit vernetzen

dates und Fehlerbehebungen sind aus der 
Ferne möglich. Wertvolle Erkenntnisse lie-
fert der vierte Bereich ›Analytics‹: Die Aus-
wertung der Daten hilft, die Produktivität 
deutlich zu steigern. Hersteller sind in der 
Lage, die Leistungen ihrer Anlagen unter 
realen Produktionsbedingungen zu ana-
lysieren und die gewonnenen Ergebnisse 
zur Produktoptimierung zu nutzen. 

Daten aus all diesen Bereichen können 
Maschinenhersteller in Form von Apps zur 
Verfügung stellen. Dashboard-Templates 
helfen, beispielsweise schnell und einfach 
eine Performance Dashboard-App zu ent-
wickeln. So können Maschinenhersteller 
ihren Kunden ohne großen Zeitaufwand 
einen erheblichen Nutzen bieten.

Einstieg in den Aufstieg

Axoom bietet ein Starter-Kit für bis zu 
fünf Maschinen. User können es sechs 
Monate lang zu einem günstigen Preis 
testen. Das Angebot umfasst das ›Con-
nection Center‹ zur Vernetzung, das ›Per-
formance Dashboard‹ für die Maschinen-
Analyse und die Funktion ›Condition 
Monitoring‹. 

Großen Wert legt Axoom auf Transpa-
renz: Alle Beteiligen wissen stets, wo die 

gesammelten und analysierten Daten 
herkommen und was mit ihnen geschieht. 
Weil die Angebote sehr schnell zahlreiche 
Verbesserungspotenziale aufzeigen, er-
kennen Hersteller wie auch Endanwen-
der direkt den Mehrwert, den sie aus der 
gegenseitigen Verfügbarkeit der Daten 
ziehen können. Dabei werden nur Daten 
erfasst, deren Nutzung die Kunden zu-
stimmen und die somit für Optimierungs-
zwecke freigegeben sind. Das verhindert, 
dass Unbefugte Zugriff auf sensible Un-
ternehmensdaten bekommen. Kommt 
zur Datenübertragung zudem das Kom-
munikationsmodul ›Factory Gate‹ zum 
Einsatz, sind die Daten auf einem bisher 
von vielen Unternehmen nicht erreichten 
Sicherheitsniveau unterwegs.

Einer der ersten Partner für das neue 
IoT-Plattformangebot von Axoom ist die 
Felss Systems GmbH. Die IT-Spezialisten 
von Axoom haben für Felss ein speziel-
les Dashboard für die Rundknetmaschine 
›Generation e4.0‹ entwickelt. Felss-Ge-
schäftsführer Thomas Peter: »Wir konn-
ten das Performance Dashboard erstmals 
auf der Euroblech 2016 zeigen. Diese Lö-
sung bedeutet für uns einen ersten Echt-
zeitservice mit höchster Effizienz.«

Seit der Gründung vor einem Jahr ist 
Axoom – ein Unternehmen der Trumpf-
Gruppe – voll durchgestartet. Zusätzlich 
zu den neuen IoT-Lösungen hat der In-
dustrie 4.0-Anbieter bereits den Axoom-

›Axoom IoT‹ ist der direkte Weg ins Internet of Things: Anbieter erhalten eine einfache Möglichkeit, sich mit 
ihren Maschinen, Komponenten und Sensoren zu vernetzen – und das weltweit. So können sie bei Problemen 
schnell reagieren, Produktionsprozesse optimieren, Updates und Wartungsarbeiten aktiv anstoßen und die 
Betriebskosten deutlich senken. Die Produkte sind einfach zu bedienen, modular ausbaufähig, skalierbar für 
die Echtzeit-Analyse von Live-Daten aus dem Produktionsumfeld – und können im Rahmen eines Starter-Kits 
direkt eingesetzt werden.

Store ins Leben gerufen, in dem Anwen-
der eine Reihe leistungsfähiger Apps für 
den Einsatz im Produktionsalltag finden. 
Das ist die Grundidee von Axoom: eine of-
fene Geschäftsplattform mit integrierten 
und durchgängig verbundenen Apps für 
die Fertigungswelt. 

Vielfältiges App-Angebot

Aktuell gibt es Anfragen von mehr als 
300 potentiellen Partnern. Mit etwa 70 
von ihnen ist Axoom in konkreten Ge-
sprächen für Apps oder andere Formen 
der Zusammenarbeit, wie beispielswei-
se Implementierungs-Services rund um 
Axoom oder Vertriebspartnerschaften. 
Das Angebot im Axoom-Store umfasst 
unter anderem eine App von Linde, die 
Gastank-Füllstände online verfolgt, eine 
von Klöckner zur Bestellung von Stahl als 
Produktionsmaterial und eine von VKS, 
mit der Arbeits- und Montageanleitun-
gen leicht erstellt werden können.

Der Präzisionswerkzeug-Hersteller 
Gühring hat eine Anwendung für die Be-
rechnung von Schnittkräften eingebracht. 
Die einfach zu bedienende Lösung hilft 
dem Anwender Werte wie Schnittkraft, 
Drehmoment, Vorschub, Drehzahl oder 

Schnittleistung seiner Zerspanungsauf-
gaben zu bestimmen. Der Benutzer wählt 
den zu bearbeitenden Werkstoff aus und 
gibt diverse Bearbeitungsparameter ein. 
Die App zeigt wirtschaftliche Lösungen 
für das Bohren, Fräsen, Drehen, Gewinde-
schneiden und Aufbohren an. 

Trumpf ist mit einer App-Studie für 
den Auflageleisten-Reiniger ›Trutool TSC 
100‹ vertreten. Dieses Elektrowerkzeug 
meldet über eine drahtlose Verbindung 
Nutzungsdaten an Axoom. Der Anwender 
erhält über mobile Endgeräte Informa-
tionen über Betriebsstunden der Reini-
gungswerkzeuge, Dichtungen und Koh-
lebürsten. Er erfährt, wann eine Wartung 
fällig ist, kann rechtzeitig eingreifen und 
teuren Ausfall vermeiden. Mitarbeiter 
führen Wartungsarbeiten korrekt und 
schnell durch, unterstützt von Instruktio-
nen und Videos auf Smartphone oder PC. 
Die automatisierten Wartungsintervalle 
sorgen für eine bessere Instandhaltung 
der Maschine und erhöhen die Lebens-
dauer.

Den Anschluss der Umformtechnik an 
die Industrie 4.0 treibt der Maschinen- 
und Komponentenhersteller Felss voran. 
Das Unternehmen möchte im Axoom-
Store Smart Services anbieten, um kom-
plexe Umformprozesse in der Rohrbe-

Clevere Wartung mit Support aus der 
Cloud: App-Studie für den Auflageleisten-
Reiniger ›Trutool TSC 100‹.
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Die CAD/CAM/ERP-Welt Die CAD/CAM/ERP-Welt

Einen interaktiven Produktkonfigurator 
mit dem sich Spannsysteme zusammen-
stellen lassen, hat die SFT Spannsysteme 
GmbH vorgestellt. Spannelemente kön-
nen virtuell platziert und als 3D-Modell 
von allen Seiten betrachtet werden. Seine 
individuelle Konfiguration kann der Nut-
zer im Anschluss direkt bestellen oder 
per E-Mail an den Einkauf weiterleiten. 
Der ›Tinybuilder‹ benötigt 
kein Plug-in, hat nur eine 
geringe Ladezeit und ist 
auch als Offline-Variante 
abrufbar.

www.sft-spannsysteme.de

Der virtuelle Weg zum
passenden Spannsystem

Pfads festlegt. Die Software erstellt dar-
aufhin automatisch den Volumenkörper 
– die Geometrie, die später auch in der 
Fertigung entstehen wird. Viele CAM-
Programmierer haben eine solche Funk-
tion herbeigesehnt. Die Software erstellt 
die 3D-Darstellung in wenigen Sekunden. 
Sie erspart manuelle Arbeit für die para-
metrische Volumenkörperberechnung, 
die bislang schon bei einfachen Bauteilen 
schnell mehrere Stunden Zeitaufwand 
bedeutete. Die Funktion ›Extrudiertes Vo-
lumen‹ ist ein Meilenstein in der Indust-
rie-4.0-Evolution. In dieser vierten indus-
triellen Revolution müssen Unternehmen 
immer kleinere Produktserien zu gerin-
gen Kosten herstellen. Zu den Herausfor-
derungen zählt es, die Programmierzei-
ten für Produkte zu reduzieren und nicht 
zum Kostentreiber werden zu lassen. Die 
Funktion senkt aber nicht nur Program-
mierzeit und Fehlergefahr, sondern re-
duziert dank der exakten 
Vorab-Ansicht den Bedarf 
an zeit- und kosteninten-
siven Testläufen an den 
Maschinen.

www.janus-engineering.de

Mit der neuesten Version von ›NX‹ stellt 
Siemens CAM-Programmierern neue 
Funktionen zur Verfügung. Damit las-
sen sich Produkte schneller konstruieren, 
testen und mit weniger Fehlern fertigen. 
Viele Aufgaben sind automatisiert. Ein 
Beispiel ist die Funktion ›Swept Volume‹. 
Sie ermöglicht die automatische Erstel-
lung eines Volumenkörpers durch Dehnen 
von Kurven in einem dreidimensionalen 
Raum. Die Funktion ›Extrudiertes Volu-
men‹ führt in der CAM-Programmierung 
mit NX zu einer Zeitersparnis von mehre-
ren hundert Prozent, weil der Anwender 
lediglich ein Werkzeug auswählt und die 
Bewegung entlang eines 2D- oder 3D-

Volumenkörper auf
clevere Weise erzeugen

Seit Jahren stehen die Zeichen 
bei Quittenbaum in Schönau am 
Königsee auf Wachstum. ›Kom-
promisslose Qualität‹ lautet die 
Erfolgsformel des vorwiegend auf 
Mikrostanz- und -ziehteile fokus-
sierten Spezialisten. Darum wer-
den auch alle benötigten Werkzeu-
ge ausschließlich im eigenen Haus 
konstruiert und gebaut. Die 3D-
Werkzeugbaulösung ›Visi‹ spielt 
dabei eine wichtige Rolle.

Konstruiert wird bei Quittenbaum aus-
schließlich in 3D – und zwar mit Visi. Ein 
System, das für den Alltag der Spezialis-
ten wie maßgeschneidert ist. Ist Visi doch 
eine speziell auf den Werkzeugbau abge-
stimmte Produktfamilie, die mit zahlrei-
chen Modulen für CAD, CAM, PDM und 
Simulation auch den Blechbereich voll-
ständig abdeckt. 

Bereits seit 2007 verfügt der Werkzeug-
bauer mit Visi über eine schnittstellen-
freie, gut funktionierende 3D-Prozess-
kette auf Basis eines durchgängigen 
Datenmodells, die sich aktuell von den 
ersten Kundenkontakten über Machbar-
keitsstudien, Methodenplanung und die 
Werkzeugkonstruktion bis hin zur NC-
Programmierung und Visualisierung in 
der Fertigung erstreckt. 

Derzeit nutzt Quittenbaum die Visi-Mo-
dule auf sechs Arbeitsplätzen, zuzüglich 
der sechs PCs in der Fertigung, auf denen 
der Visi-Viewer läuft. Bei Letzterem kön-
nen sich die Mitarbeiter im Werkzeug-
bau anhand des CAD-Modells sofort ein 
Bild machen, wie das betreffende Bauteil 
aussieht, wohin es im Werkzeug gehört 
und wie es montiert wird. Dies stellt eine 

Mit der 3D-Software ›Visi‹ kommen Werk-
zeugbauer rascher ans Ziel. 

Ein Multitalent für
fitte Werkzeugbauer

wertvolle Hilfe dar, schließlich kommt 
auch hier das selbsterklärende Bedien-
konzept von Visi voll zum Tragen, was die 
Einarbeitung der Mitarbeiter weitgehend 
überflüssig macht. 

Bei Visi bildet grundsätzlich – egal ob 
bei Konstruktion oder NC-Programmie-
rung – das CAD-Modul ›Visi Modelling‹ 
die Grundlage, das durch aufgabenspe-
zifische Module jeweils ergänzt wird. An 
den vier Visi-Plätzen, an denen in der Kon-
struktionsabteilung gearbeitet wird, ist 
dies jeweils eine Lizenz des Schnitt- und 
Stanzwerkzeugmoduls ›Visi Progress‹ 
(Abwicklung, Streifenlayout, Werkzeug-
aufbau), von ›Visi Blank‹ (Zuschnittsbe-
rechnung) sowie von ›Advanced Model-
ling‹ zur zielorientierten Verformung. 
Mit ›Visi Peps-Wire‹ sind die drei Drah-
terodiermaschinen seit etwa zwei Jah-
ren in den Workflow eingebunden. Die 
Programme für die beiden dreiachsigen 
CNC-Fräsmaschinen erzeugen die Bayern 
schon seit 2009 mit ›Visi Machining 3D‹. 

Wertvolle Unterstützung leistet auch 
seit Kurzem die automatische Feature-
erkennung, die bei Visi mit dem Mo-
dul ›Compass Technologie‹ zur 2- und 
2,5-Achsen-Bearbeitung abgedeckt wird 
und bei Quittenbaum die beiden Fräspro-
grammierplätze ergänzt. Compass wertet 
bestimmte Merkmale, Features genannt, 
eines Werkstücks aus und erzeugt auf 
Basis hinterlegter Fertigungsdaten dafür 
automatisch das NC-Programm. 

Bei vielen 2D-Programmen benötigt 
der Werkzeugbauer gegenüber früher 
nur noch ein Drittel der Zeit und bei Boh-
rungen geht es meist noch viel schneller. 
Von den Vorteilen der Featureerkennung 
profitiert man in Schönau übrigens auch 
beim Drahterodieren mit Visi Peps-Wire, 
mit dem die Programmierung ansonsten 
mit derselben selbsterklärenden Bedien-
logik abläuft wie beim Fräsen. 

Das Multitalent ›Visi‹ hat sich bei Quit-
tenbaum absolut bewährt. Bei den Bay-
ern ist man sich einig, dass die Entschei-
dung, alle relevanten 
Bereiche komplett auf Visi 
umzustellen, wesentlich 
zur Erfolgsgeschichte des 
Unternehmens beigetra-
gen hat. 

www.mecadat.de

Simufact hat mit ›Simufact Ad-
ditive‹ eine bahnbrechenden Soft-
warelösung für die Simulation von 
additiven Fertigungsverfahren für 
Metallteile im Portfolio.

Simufact Additive ist eine skalierbare 
Prozesssimulationsumgebung und er-
möglicht die first time right-Optimierung 
von Pulverbett-Laserschmelzprozessen. 
Die Software simuliert alle wichtigen 
Prozessschritte der additiven Fertigung: 
Angefangen mit dem Druck des Teiles, ge-
folgt von der Wärmebehandlung, dem Ab-
schneiden des Teiles von der Grundplatte, 
dem Entfernen der Stützstrukturen sowie 
wärme- und druckgesteuerte Prozesse. 
Die erste Version von Simufact Additive 
bestimmt Verzüge und Eigenspannun-
gen von 3D-gedruckten Metallteilen. Die 
Modellierung wird auf Grundlage von 
CAD-Daten in einer neu entwickelten 
grafischen Benutzeroberfläche durchge-
führt, die sich am realen Prozessablauf 

›Simufact Additive‹ kann die komplette 
Prozesskette in der additiven Fertigungs-
umgebung abbilden und simulieren. 

Die additive Fertigung im Prüf-Blick
Simulationssoftware lässt staunen

orientiert. Der intuitive Ansatz von Si-
mufact Additive führt von der allgemei-
nen Prozessbeschreibung mit Definition 
des Teiles und der Stützstrukturen über 
die Definition der Fertigungsparameter 
bis hin zu den Berechnungseinstellungen 
und letztendlichen zu den Ergebnissen. 
Die Software hilft, Verzüge zu kompensie-
ren, Eigenspannungen zu minimieren und 
die Prozessparameter zu optimieren. Das 

Grundkonzept der Software bildet das 
Fundament für eine breite Veränderbar-
keit und Skalierbarkeit durch verschiede-
ne Detaillevel. Dazu gehören eine schnel-
le mechanische Methode zur Vorhersage 
der Verzüge und der Eigenspannungen 
bis hin zur voll gekoppelten transienten 
thermomechanischen Analyse. So kön-
nen der Temperaturverlauf und abgelei-
tete Eigenschaften wie die Mikrostruktur 
bestimmt werden. Die Eigenschaften des 
fertigen Teiles sind verfügbar, um sie in 
darauffolgenden Strukturberechnungen 
einzusetzen. Das flexible GUI-Konzept er-
möglicht maschinen- und anwendungs-
spezifische Dialoge, die sich am echten 
Arbeitsprozess orientieren. Mit den ent-
haltenen Vernetzungsmöglichkeiten 
können auch große und 
komplexe Strukturen be-
liebiger Form rasch und 
automatisch diskretisiert 
werden.

www.simufact.de
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Die Rohr-, Blech- und Bänderwelt

Schweißqualität sicher beweisen
Der Schweißprozess wird gläsern

Anwender im Schweißbe-
reich fordern immer mehr 
Daten. Diesem Wunsch 
kann EWM mit der Quali-
tätsmanagementsoftware 
Xnet entsprechen.

›ewm Xnet‹ ist eine modular 
aufgebaute Qualitätsmanage-
mentsoftware des Schweiß-
geräteherstellers EWM. Damit 
können kontinuierlich sämt-
liche für den Schweißprozess 
wichtige Schweißparameter 
aufgezeichnet und dokumen-
tiert werden. Das dient der 
Qualitätssicherung, zusätzlich 
können Maßnahmen für eine 
wirtschaftlichere Fertigung 
aufgedeckt werden. Zudem 
können Schweißanweisungen 
und Schweißzertifikate er-
stellt, die Qualifikationen der 
Schweißer verwaltet und die 
Bauteilverwaltung abgebildet 
werden. 

Im März 2016 wurden bei 
Geha, einem niederländischen 
Hersteller von Ventilatoren, 
Lüfterklappen und Stahlkons-
truktionen, fünf Schweißgerä-
te miteinander vernetzt und 
ewm Xnet installiert. Dafür 

hat Geha die notwendigen 
Vorarbeiten, wie das Verlegen 
der LAN-Kabel und das Bereit-
stellen eines Servers, selbst 
durchgeführt. Die Installation 
erfolgte innerhalb eines Tages. 
Seitdem zeichnet die Software 
vollautomatisch online sämtli-
che Daten der fünf Schweißge-
räte auf. So können sie von der 
Schweißaufsicht sowohl live 
als auch im Nachhinein analy-
siert und ausgewertet werden. 

Eine Alternative ist die Off-
line-Datenaufzeichnung auf 
einem Speichermedium im 
Schweißgerät. Diese Technik 
bietet sich bei Geräten an, die 
beispielsweise auf externen 
Baustellen eingesetzt werden 
oder in Betrieben, in denen ein 
Netzwerk nicht realisierbar ist. 

Klare Datenlage

Bevor ewm Xnet eingeführt 
wurde, konnte Geha seinen 
Auftraggebern nur zuversi-
chern, dass den Vorgaben ent-
sprechend geschweißt wurde. 
Mithilfe der Daten kann das 
Unternehmen nun jederzeit 
nachweisen, dass die geforder-

Eines von fünf vernetzten Schweißgeräten beim niederländischen Unternehmen Geha B.V. zum 
Verschweißen von Ventilatoren. Der Datentransfer erfolgt per LAN. 

ten Parametereinstellungen 
während der Fertigung auch 
tatsächlich eingehalten wur-
den. 

Doch die Aufzeichnung von 
Daten und damit der Quali-
tätsnachweis ist nur ein As-
pekt von ewm Xnet. Es wer-
den auch Schweiß- und auch 
Nebenzeiten offenbart. Eine 
Analyse dieser Zeiten kann zu 
Maßnahmen führen, die die 
Nebenzeiten reduzieren. 

Ziel einer wirtschaftlichen 
Fertigung ist eine hohe Pro-
duktivität. Und diese wird in 
einem Schweißbetrieb durch 

viele Schweißnähte erreicht, 
die in kurzer Zeit mit hoher 
Qualität geschweißt werden. 
Dabei liegt bei Geha die erste 
Priorität stets auf der Quali-
tät. Mit ewm Xnet lässt sich 
die hohe Qualität nachwei-
sen und durch entsprechende 
Maßnahmen die Produktivität 
steigern. 

Handarbeit war gestern

In der Vergangenheit war die 
Kostenkalkulation bei Geha 
aufwendige Handarbeit. Mit-
hilfe von ewm Xnet lassen sich 
die Kosten nun nicht nur kon-
kret beziffern – es geht auch 
viel schneller. Vor dem Beginn 
eines Auftrages oder Projektes 
werden die relevanten Ver-
brauchsparameter wie Gas, 
Zusatzwerkstoff und Strom 
auf Null gestellt. 

Nach Abschluss können die 
exakten Verbrauchsdaten 
ausgelesen und auf unter-
schiedlichste Art aufbereitet 
und dargestellt werden – als 
Gesamtkosten, als Kosten pro 
Bauteil oder 
sogar bis hin zu 
den Kosten für 
eine einzelne 
Naht. 

www.ewm-group.com

Vieles spricht für den 
Einsatz vollautomati-
scher Anlagensyste-
me beispielsweise zum 
Kommissionieren von 
Edelstahlstangenmate-
rial. Das Hantieren mit 
der schweren, massiven 
Rohware birgt Gefahren-
potenzial und die Fehler-
häufigkeit ist nicht zu un-
terschätzen.

Gerade im Edelstahlhandel 
sind große Serien eher selten; 
Einzelschnitte und häufige 
Stangenwechsel die Regel. 
Dem Materialhandling fällt 
dementsprechend eine große 
Rolle zu. Bei der Automatisie-
rung stehen Flexibilität und 
Bedienerfreundlichkeit an 
oberster Stelle. Der Bediener 
wird durch die Anlage maxi-
mal unterstützt und kann sich 
schwerpunktmäßig um die 
Materialbereitstellung küm-
mern. 

Optimal geeignet für den 
Sägeprozess ist eine automa-
tische Hochleistungsband-
sägeanlage aus Behringers 
HBM-Baureihe zum Trennen 
von Rundmaterialien. Um den 
Anlagendurchsatz zu maxi-
mieren, sind Hartmetall-Säge-
bänder einsetzbar. Ein echtes 
Plus für Anwender, die Edel-
stahl oder schwer zerspanbare 

kräftemangel ab, der mit einer 
weitreichenden Automatisie-
rung der Behringer-Anlagen 
entschärfbar ist. Nicht zuletzt 
hinsichtlich künftiger Entwick-
lungen, etwa bei der Vernet-
zung von Maschinen, ist die 
Behringer GmbH auf dem rich-
tigen Weg. Die Anbindung an 
gängige ERP-Systeme ist kein 
Problem, wodurch die Anlage 
wichtige Kriterien hinsichtlich 
Industrie 4.0 erfüllt.

Vom ersten Schnitt an, kann 
die Gesamtanlage reale Auf-
träge abarbeiten, wenn die 
Mitarbeiter der Sägerei bereits 
vor der Abnahme und Inbe-
triebnahme des Sägesystems 
die Möglichkeit einer inten-
siven Schulung in Anspruch 
nehmen. 

In ruhiger Atmosphäre, ohne 
unnötige Ablenkung durch das 
Tagesgeschäft, lassen sich die 
wichtigsten Punkte rund um 
die Sägemaschine und die Pe-
ripherie besser erlernen und 
diskutieren. Dies erspart Zeit 
und auch Kosten für unnütz 
gesägtes Material, ganz ab-
gesehen von 
kostspieligen 
Fehlern durch 
unsachgemäße 
Bedienung. 

www.behringer.net

Verschiedene Schubladen und Gitterboxen auf einer Seite der 
Abfuhrrollenbahn nehmen die Gutteile auf.

Automatisch zum Sägeabschnitt
Mühelose Produktionsoptimierung

Werkstoffe zu sägen haben, 
ist die Speed-Cutting-Ausrüs-
tung. Sehr eindrucksvoll be-
legen dies Schnittleistungen 
und Bandstandzeiten, die bis 
vor kurzem noch als unvor-
stellbar galten. 

Ein schweres, spielfreies Ge-
triebe und der leistungsstarke 
Sägeantrieb gewährleisten 
einen präzisen Schnitt mit 
Schnittgeschwindigkeiten bis 
200 m/min. Ein Servo-Vor-
schubsystem in Verbindung 
mit einer Schnittkraftregelung 
sorgt für einen konstanten 
Spanabtrag durch lineare Vor-
schubbewegung. 

Dies wirkt sich positiv auf die 
Standzeit der Sägebänder aus 
und ermöglicht hohe Schnitt-
leistungen. Darüber hinaus 
sind die Bandführungen ge-
genüber der Standard-HBM 
modifiziert und an den Hoch-
leistungsbetrieb angepasst. 

Für Top-Standzeiten

In Verbindung mit einer 
optimalen Kühlmittelzufuhr 
über Spezialdüsen direkt in 
den Schnittkanal sowie einer 
Kühlmittelreinigungsanlage 
erhöht sich die Bandstand-
zeit um ein Vielfaches. Ein 
durchdachtes Spänereini-
gungskonzept über sich selbst 
nachstellende Doppelbürsten 

und ein groß dimensionierter 
Späneförderer sorgen für eine 
zuverlässige Sägebandreini-
gung und einen prozesssiche-
ren Späneabtransport aus der 
Maschine. 

Im Anschluss an den Säge-
prozess zieht ein Greifer der 
Abschnittsortierung die Fer-
tigteile, Anschnitte und kurzen 
Reststücke von der Schnitt-
stelle weg und legt sie auf ei-
ner Rollenbahn mit zwischen-
liegenden Abdeckplatten ab. 
Durch die Abschiebeeinrich-
tung können die Teile beidsei-
tig von der Abfuhrrollenbahn 
entsorgt werden. 

Für lange und schwere Ab-
schnitte kann ein Stablager 
mit teilweise geschlossenem 
Tisch eingerichtet werden. 
Anschnitte und Reststücke ge-
langen in eigens dafür vorge-
sehene Behälter. Die Gutteile 
werden auftragsbezogen in 
verschiedene Ablagepositio-
nen auf der Anlage, in Behälter 
oder in Schubladensysteme 
verteilt. Ohne Unterbrechung 
des Automatikprozesses erfol-
gen die Be- und Entladetätig-
keiten.

Die Investition in vollauto-
matisierte Anlagen rechnet 
sich auch mit Blick auf den de-
mografischen Wandel. Schon 
heute zeichnet sich ein Fach-

Optimal geeignet für den Sägeprozess sind automatische Hoch-
leistungsbandsägeanlagen der HBM-Baureihe von Behringer.

Echtzeitanzeige der Schweißdatenübersicht auf dem Computer 
der Schweißaufsicht.
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Kempact RA setzt neue Standards in 
der kompakten MIG/MAG-Klasse. 

Zu den Ausstattungsmerkmalen gehören eine 
präzise Schweißkontrolle, Reduzierung der Ener-
giekosten, Brights™ Gehäusebeleuchtung und 
GasMate™ Gehäusedesign. Die Modelloptionen 
umfassen Stromquellen in den Leistungsklassen 
180, 250 und 320 A als reguläre (R) oder adaptive 
(A) Modelle, welche die Anforderungen kleiner 
und mittlerer metallverarbeitender Werkstätten 
erfüllen.

www.kemppi.com

Energy e�cient

Kempact RA
Wechseln Sie zum  
neuen Maßstab

bau und Offshore maximale Flexibilität. 
Die rund 27,5-Tonnen schwere, elektro-
hydraulische Maschine kann Rohre zum 
Beispiel aus Stahl, seewasserbeständigen 
Kupfer-Nickel-Legierungen oder rost-
freiem Edelstahl mit einem maximalen 
Durchmesser von circa 220 Millimetern 
und einer maximalen Wandstärke von 
bis zu 22 Millimetern verarbeiten. Durch 
den optionalen Einsatz von Mehrfach-
biegewerkzeugen für unterschiedliche 
Nennweiten können bis zu 70 Prozent 
der Rüstzeiten herkömmlicher Anlagen 
eingespart werden. Kurze Rüstzeiten sor-
gen wiederum für kurze Stillstandszeiten, 
eine hohe Auslastung der Maschine und 
eine flexiblere Produktion – Kunden von 
Schwarze-Robitec sparen auf diese Wei-
se effektiv Zeit und somit Kosten. Allein 
2016 hat Schwarze-Robitec bereits über 
40 Rohrbiegemaschinen ausgeliefert, 
darunter fünf CNC-HD-Maschinen mit 
einem maximalen Rohrdurchmesser von 
219,1 Millimetern an Abnehmer aus dem 
Schiffs- und Anlagenbau. Der Rohrbiege-
spezialist bietet Biegelö-
sungen bis zu einem ma-
ximalen Rohrdurchmesser 
von circa 620 Millimetern 
an.

www.schwarze-robitec.com

In einem Schiff kommen verschiedens-
te Rohre unterschiedlicher Durchmes-
ser und Materialien zum Einsatz. Für die 
Versorgung mit Öl und Gas etwa werden 
zahlreiche Kilometer Rohrleitungen auf 
und unter Deck verlegt. Um den begrenz-
ten Platz im Schiffsinneren ideal zu nut-
zen, müssen die Rohre sehr eng gebogen 
werden. Aus diesem Grund müssen Rohr-
biegemaschinen für den Schiffsbau sehr 
flexibel sein, denn nur so können die Rohr-
biegungen in kurzer Abfolge hergestellt 
werden. Speziell für diesen Bedarf bietet 
Schwarze-Robitec die Rohrkaltbiegema-
schine ›CNC 220 HD‹ an. Als Bestandteil 
der Produktlinie ›Heavy Duty‹ bietet sie 
Anwendern aus den Bereichen Schiffs-

Rohrbiegemaschine für
den Schiffsbau

33 000 Platinen. Dadurch erhöht sich die 
Ausbringungsleistung um 25 Prozent. 
Bei einem Leistungstest produzierte die 
Anlage innerhalb von 24 Stunden sogar 
52 000 Platinen – und das bei zehn Um-
rüstungen während dieser Zeit. Durch die 
hohe Verfügbarkeit der Pressenschnitt-
linie ist das Umrüsten im einstelligen 
Minutenbereich umgesetzt. Die kom-
pakte Bauweise der 800 Tonnen starken 
TwinServo-Presse im Herzen der Linie 
reduziert den Flächenbedarf um etwa 
30 Prozent, außerdem sind Fahrtische 
und Werkzeuge leichter für die Bediener 
zugänglich. Dank vollautomatischer Coil-
Beladung einschließlich Anschneiden 
und Einfahren sorgt auch ein Wechsel des 
Blechbands nicht für große Verzögerun-
gen. Die Präzisionsrichtmaschine berei-
tet das Material optimal auf, bevor es der 
hochdynamische Walzenvorschub mit 
einer Maximalgeschwindigkeit von über 
200 Metern in der Minute 
der Schnittpresse zuführt. 
Per Stop2Drop-Verfahren 
werden die Platinen da-
nach schonend gestapelt. 

www.schulergroup.com

Im Stammwerk von Volkswagen ist 2016 
eine Pressenschnittlinie mit TwinServo-
Technologie von Schuler in Betrieb gegan-
gen. Der Automobilhersteller schneidet 
damit für den gesamten Standort Bleche 
aus Stahl, aus denen später Motorhau-
ben, Türen oder Dächer geformt werden. 
Die Linie ersetzt gleich drei ältere Maschi-
nen. Die neue ›Straße 20‹, so die interne 
Bezeichnung, produziert pro Tag etwa 

Volkswagen setzt auf
Technik von Schuler

Mit der ›Trupunch 1000‹ hat 
Trumpf eine Stanzmaschine für 
das Einstiegssegment entwickelt, 
die Schritt für Schritt zur Kombi-
Maschine ausgebaut werden kann. 
Das Ergebnis: die ›Trumatic 1000 
fiber‹, eine Lasermaschine, die Lö-
cher stanzt, Laschen biegt und Ge-
winde formt.

Mit der ›Trupunch 1000‹ hat Trumpf 
eine kompakte Stanz-Einstiegsmaschine 
im Portfolio, die Blechfertiger entspre-
chend der eigenen Geschäftsentwicklung 
zur ebenfalls äußerst platzsparenden 
Stanz-Laser-Maschine ›Trumatic 1000 
fiber‹ ausbauen können. Die Trupunch 
1000 bearbeitet Blechdicken bis zu 6,4 
Millimetern mit bis zu 600 Hüben pro Mi-
nute und benötigt eine Aufstellfläche von 
gerade einmal 6,5 auf 4,9 Metern. 

Die Basis damit das modulare Konzept 
funktioniert, ist der komplett neu gestal-
tete Antrieb ›Delta Drive‹. Der Clou ist, 
dass der Delta Drive die bearbeitungstypi-
sche Bewegung von Blech und Auflagen-
tisch in der Y-Achse überflüssig macht, 
indem er es erstmals zulässt, dass der 
Stanzkopf quasi in diese Richtung „fliegt“.

Möglich wird das durch ein ausgeklü-
geltes Antriebssystem, das von zwei Ser-
vomotoren bewegt wird. Drehen sich die 
Servomotoren in die gleiche Richtung, 
lässt sich der Stanzkopf in der Y-Achse hin 
und her bewegen. Bei entgegengesetzter 

Die mitwachsende Stanzmaschine
Lasertechnik jederzeit nachrüstbar

Drehung der Spindeln wird der Stanzhub 
aktiviert. Aufgrund der geringeren Rela-
tivbewegung zwischen Blechauflage und 
Blech sinkt auch die Gefahr von Verha-
kungen.

Sortiereinheit ist Serie

Sowohl die Trupunch 1000 als auch die 
Trumatic 1000 fiber können die gefertig-
ten Bauteile bis zu einer Größe von 180 
Millimeter × 180 Millimeter automatisch 
sortieren. Gutteile gelangen dabei über 
eine Rutsche in eine Sortiereinheit. Diese 
sortiert sie in eine Boxenreihe mit bis zu 
vier unterschiedlichen, 400 Millimeter × 
300 Millimeter großen Boxen. Die Bewe-
gung des Stanzkopfs lässt aber auch eine 
weitere Möglichkeit zur Teileentnahme 
zu: Bei der Trupunch 1000 wird optional 

und bei der Trumatic 1000 fiber standard-
mäßig eine große Teileklappe angeboten, 
die das Entladen von Teilen bis zu einer 
Größe von 400 Millimeter × 600 Millime-
ter ermöglicht. 

Speziell für das modulare Baukastensys-
tem hat Trumpf einen Strahlschutz mit 
minimalem Platzbedarf entwickelt. Diese 
Schutzumhausung ist wie eine Schürze 
ausgeführt, die eng am Maschinentisch 
anliegt. Im Stanzbetrieb fährt sie nach 
unten und gewährt dem Bediener den di-
rekten und ungehinderten Einblick in den 
Prozess. Sobald im laufenden Programm 
die Laserbearbeitung beginnt, fährt die 
Umhausung hoch und eine Haube senkt 
sich über den Delta Drive, an dem die 
Laser Bearbeitungseinheit befestigt ist. 
Die geringe Streustrahlung, die während 
des Fertigungsprozesses austreten kann, 
fangen dann die Schürzen ab. Zwei Laser-
lichtschutzscheiben lassen die Sichtkont-
rolle des laufenden Prozesses zu.

Zusätzlich lässt sich ein neu entwickel-
ter ›Sheetmaster Compact‹ anbinden. 
Er belädt Bleche und Zuschnitte bis zur 
mittelformatigen Dimension und ent-
lädt Microjoint-Tafeln sowie Restgitter 
prozesssicher und überwiegend haupt-
zeitparallel. Den heutigen Anwenderfor-
derungen entsprechend, lassen sich die 
Maschinen intuitiv per Touchscreen steu-
ern. Eine Bedienung per Tablet ermöglicht 
die Mobilecontrol-App. Zur Programmie-
rung ist die Trutops Boost 
Punch-Software notwen-
dig. Eine Lizenz ist bereits 
im Lieferumfang der Ma-
schine enthalten.

www.trumpf.com
Mit einem Laser-Schneidkopf, einer Laserabsaugung und Strahlschutz wird die ›Tru-
Punch 1000‹ zu einer ›TruMatic 1000 fiber‹. 

Der patentierte Antrieb ›Delta Drive‹ macht eine Bewegung von Blech und Auflagen-
tisch in der Y-Achse überflüssig, denn er bewegt den Stanzkopf selbst auf dieser Achse. 
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schiedliche Gewindeprofile aufweisen. 
Durch diese Eigenschaft können sich die 
Schrauben bei leicht schrägem Ansetzen 
von bis zu 15 Grad selbst zentrieren und 
ausrichten. Eine wesentliche Anforderung 
vor allem in der Automobilindustrie, da 
sich so bei automatisierten Montagevor-
gängen viele Probleme vermeiden lassen. 

Da bei Mathread-Schrauben das Profil 
der ersten Gewindegänge eine verringer-
te Profiltiefe mit größeren Übergangs-
radien aufweist, was dann in die übliche 
DIN Profilform übergeht, muss diese Geo-
metrie entsprechend auch im Walzwerk-
zeug abgebildet werden. Für die exakte 
Interpolation der drei Linear- und der zu-
sätzlichen Rundachse und damit für die 
hohe Qualität der Werkstücke sorgt die 
extrem leistungsfähige Blohm-Software 
zum Gewindewalzbackenschleifen. Ihr 
ist es in erster Linie zu verdanken, dass 
der durchaus komplizierte Vorgang des 
Schleifens von Gewindewalzbacken mit 
zwei unterschiedlichen Gewindeprofilen 
für Mathreads mit einer einzigen Schleif-
scheibe erledigt werden kann. 

Basierend auf einer Blohm-Bedienober-
fläche kann der Anwender sein Schleif-
programm dialoggestützt erstellen. Da-
bei werden die Konstruktionsdaten der 
gewünschten Gewindewalzbacke ebenso 
abgefragt wie die erforderlichen Techno-
logieparameter des Schleifens und Ab-
richtens. Da die Vielfalt der Schrauben-
gewinde fast unendlich ist, bietet Blohm 
einen Sonderservice an: Die Software 
bildet zwar bereits sehr viele verschiede-
ne Variationen von Gewindewalzbacken 
ab, aber für Kunden, die mit individuellen 
Wünschen an Blohm her-
antreten, wird die Umsetz-
barkeit entsprechend der 
zusätzlichen Anforderun-
gen geprüft.

www.blohmjung.com
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Die Schleifwelt

Je nach gewünschtem Werkzeug müssen unterschiedliche Parameter zum Schleifen 
der Gewindewalzbacken festgelegt werden.

Schrauben lassen sich auf zwei verschie-
dene Arten herstellen. Entweder werden 
die Gewinde durch Drehen oder Wirbeln 
zerspant oder sie werden kaltgeformt. Zu 
dem letztgenannten Verfahren gehört 
beispielsweise das Gewindewalzen, bei 
dem der Schraubenrohling zwischen zwei 
Gewindewalzbacken gerollt wird. Durch 
den Druck verformt sich das Schrau-
benmaterial in den gewünschten End-
zustand und wird zusätzlich verfestigt. 
So bekommt die Schraube eine höhere 
Qualität, was besonders Abnehmer in der 
Automobilindustrie sowie der Luft- und 
Raumfahrt schätzen.

Damit die fertigen Schrauben höchsten 
Ansprüchen genügen, müssen die Ge-
windewalzbacken präzise und qualitativ 
hochwertig produziert werden. Einer der 
weltweit erfolgreichsten Hersteller sol-
cher Gewindewalzbacken ist die JP Jieng 
Beeing Enterprise Co. Ltd. mit Hauptsitz in 
Tainan (Taiwan). Auf der Suche nach einer 
besonders produktiven Profilschleifma-
schine für die Herstellung anspruchsvol-
ler Walzwerkzeuge stieß Poyuan Chen, 
Head Chief of Technical Management 
Department, auf die von der Blohm Jung 

Die ›Profimat MT‹ von Blohm bietet eine ausgesprochen hochwertige Schleiftechnolo-
gie für das Profilschleifen. 

Profilschleifmaschine mit Klasse
Ein Profi für Gewindewalzbacken

GmbH angebotene ›Profimat MT‹. Ihr 
massives Gussbett und die vorgespann-
ten Wälzführungen in allen Maschinen-
achsen sorgen für eine hohe Systemstei-
figkeit. So kann die Maschine mit ihrer 
hohen Antriebsleistung eine hohe Wirt-
schaftlichkeit bei qualitativ hochwertigen 
Bearbeitungsergebnissen gewährleisten.

Für das Abrichten der Schleifscheibe 
kann die von JP georderte Profimat MT 
mit verschiedenen Verfahren ausgerüs-
tet werden. Die erste Möglichkeit ist eine 
Abrichtrolle aus gehärtetem Stahl, die oft 
bei kleinen Gewinden oder kleineren Los-
größen verwendet wird. JP hat sich auch 
für das Abrichten mit präzisen Profilrol-
len entschieden, was auf dieser Maschine 
ebenfalls möglich ist.

Wirtschaftlich abrichten

Während die Schleifscheibe beim Crus-
hieren durch Druck in die gewünschte 
Form gebracht wird, schneidet die Pro-
filrolle das Profil in die Scheibe. Letzte-
res ist wegen des Herstellungsprozesses 
von Profilrollen jedoch erst ab größeren 

Gewinden möglich, dafür aber ungleich 
schneller. Auch lassen sich – verglichen 
mit einer Rolle aus Stahl – mit Profilrollen 
eine deutlich höhere Anzahl an Abricht-
vorgängen durchführen, was wiederum 
zu einer wesentlich höheren Wirtschaft-
lichkeit führt und den deutlich höheren 
Preis für die Abrichtrolle rechtfertigt.

Um eine prozesssichere Schraubenpro-
duktion zu gewährleisten, weisen viele 
Walzbacken im Ein- und Auslauf Schrägen 
und/oder Radien auf, um das Einführen 
des Schraubenrohlings ins Formwerkzeug 
zu erleichtern und Beschädigungen vor-
zubeugen. Die Ausgangsschräge verhin-
dert nach dem Formprozess den abrupten 
Druckabfall an der Schraube, was ihrer 
Qualität zugutekommt.

Um diese Schrägen ins Werkstück ein-
zubringen, bietet sich eine zusätzliche 
Rundachse an, die auf dem Maschinen-
tisch montiert wird. Blohm stattet die Pro-
fimat MT für solche Anforderungen mit 
einer CNC-Drehachse von pL Lehmann 
aus. Damit kann man die Übergänge vom 
Ein- und Auslauf der Gewindewalzbacke 
zum formgebenden Bereich senkrecht 
zur Werkstückkante herstellen. Die pro-
duktionstechnisch einfachere Alternative 
wäre, diese Übergänge senkrecht zum 
Profil herzustellen, was allerdings Quali-
tätseinbußen an der Schraube zur Folge 
hätte. Um den Übergang senkrecht zur 
Werkstückkante zu erzeugen, ist zwin-
gend eine steuerbare Drehachse notwen-

Gerade bei Großserienteilen kommt es darauf an, dass das Produktionsequipment stimmt. So müssen für ge-
walzte Schrauben bereits die Gewindewalzbacken präzise gefertigt werden. Zu diesem Zweck hat der taiwani-
sche Werkzeughersteller Jieng Beeing in die Profilschleifmaschine ›Profimat MT‹ von Blohm investiert, aufge-
rüstet mit einem zusätzlichen CNC-Drehtisch von pL Lehmann.

Der CNC-Drehtisch mit Gegenlager macht 
aus der dreiachsigen Profilschleifmaschi-
ne ein vierachsiges Schleifzentrum.

dig. Der Winkel der Drehachse muss sich 
während des Schleifens der Ein- und Aus-
laufbereiche kontinuierlich verändern, 
abhängig von der Position des Werk-
stücks zur Schleifscheibe. Dass Blohm 
einen Lehmann-Drehtisch nutzt, kommt 
nicht von ungefähr. Die Partnerschaft 
zwischen beiden Unternehmen besteht 
schon seit vielen Jahren und ist nicht nur 
auf die Profimat-Maschinen begrenzt. 

Zu den Anforderungen an den Drehtisch 
gehört neben der obligatorischen Steuer-
barkeit vor allem ein hochgenaues Mess-
system. Mit einer Teilgenauigkeit von Pa 
= ± 1 arcsec lässt sich der Lehmann-Dreh-
tisch so genau bewegen, dass er allen 
kundenseitigen Anforderungen gerecht 
wird. Außerdem ist er kompakt gebaut 
und benötigt zum Anschluss nur wenige 
Schnittstellen. Durch das von Lehmann 
patentierte System zur pneumohydrau-
lischen Spindel-Klemmung über den in-
tegrierten Druckübersetzer ›Braky‹ kann 
auf zusätzliche Hydraulikaggregate kom-

plett verzichtet werden, ohne Einbußen 
bezüglich der Klemm- und Haltekräfte in 
Kauf nehmen zu müssen. Für Blohm kein 
unwesentlicher Aspekt, denn der Maschi-
nenbauer übernimmt die komplette Inte-
gration des Drehtisches und als Gesamt-
lösungsanbieter auch die Verantwortung 
fürs Schleifergebnis. 

Ideal auch für Kompliziertes

Die Profile von „normalen“ metrischen 
Schrauben haben eine V-Form mit Über-
gangsradien und einem bestimmten Stei-
gungswinkel. Die Teilung und die Tiefe 
des Profils richtet sich nach der Gewin-
degröße. Deutlich komplizierter wird das 
einzubringende Profil, wenn mit dem ent-
stehenden Walzwerkzeug Spezialschrau-
ben gefertigt werden sollen. JP beabsich-
tigt mit der Profimat MT unter anderem 
Walzbacken für sogenannte Mathread-
Schrauben herzustellen, die zwei unter-

Obere und untere Gewindewalzbacke für 
die Herstellung sogenannter Mathread-
Schrauben. 

Aufgespannt auf dem CNC-Drehtisch von  
pl Lehmann: Schleifen einer Gewinde-
walzbacke mit Ein- und Auslaufschrägen.

Eine Spezialsoftware von Blohm fürs 
Schleifen von Gewindewalzbacken sorgt 
für die exakte Interpolation der Achsen.
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Das Verzahnungsschleifen in 
Liebherr-Qualität funktioniert 
jetzt auch bei Innenverzahnungen: 
mit verschiedenen Schleifarmen, 
die jeweils auf die Schleifköpfe ›GH 
4.1‹, ›GH 5.0‹ und ›GH 6.0‹ passen. 

Basierend auf dem bewährten Design 
der OPAL-Schleifmaschinen hat die Lieb-
herr-Verzahntechnik GmbH eine neue 
Technologie für das Profilschleifen von In-
nenverzahnungen ins Programm aufge-
nommen. Es handelt sich dabei um eine 
Spindel mit Riemenantrieb, die an den 
Standard-Schleifkopf ›GH 4.1‹ montiert 
werden kann sowie an die neuen Schleif-
köpfe ›GH 5.0‹ und ›GH 6.0‹. Zunächst 
gibt es den Innenschleifarm in zwei un-
terschiedlichen Größen, weitere werden 
in Kürze folgen. 

Auf Anfrage können speziell auf Kunden-
werkstücke abgestimmte Innenschleifar-
me entwickelt werden. Die Montage ist 
sehr einfach. Ein Wechsel zwischen Au-
ßen- und Innenverzahnung dauert nach 
Aussage von Liebherr höchstens eine hal-
be Stunde. Dazu wird die Außenschleif-
scheibe oder -schnecke demontiert, der 
Innenschleifarm wiederholgenau an die 
gehärteten Anschlagleisten gehängt, fi-
xiert diesen mit Schrauben, spannt die 
Riemenantriebsscheibe und den Riemen 
und montiert den Deckel. Schon können 
mit einer Schleifscheibe von maximal 100 
beziehungsweise 125 Millimetern Durch-
messer Innenverzahnungen geschliffen 

Dreirippiger CBN-Profilschleifscheiben-
satz von Liebherr.

Perfekt für Innenverzahnungen
Neue Technologie lässt aufhorchen

werden. Der Außenschleifkopf muss 
dabei nicht angetastet werden, und die 
Qualität im Außenschleifen ist nach der 
Demontage des Innenschleifarms wieder 
dieselbe wie zuvor. 

›IG Opal 4.0‹ heißt die Innovation, die 
mit einer maximalen Spindelgeschwin-
digkeit von 12 000 Umdrehungen pro 
Minute arbeitet. Eine größere Version, 
die ›IG Opal 4.1‹ mit einem maximalen 
Schleifscheibendurchmesser von 125 Mil-
limetern, steht ebenfalls zur Verfügung. 
Beide Arme wurden erfolgreich mit CBN- 

und Korundscheiben getestet. Für ab-
richtbare Schleifscheiben fährt der Innen-
schleifarm hoch zum Abrichter, der auch 
für das Außenschleifen verwendet wird. 
Alle Innenschleifarme sind 3D-modelliert 
und können auf engstem Raum einge-
setzt werden. 

»Kollisionsuntersuchungen sind einfach 
und absolut zuverlässig«, betont Andreas 
Mehr, zuständig für die Technologieent-
wicklung und -beratung Schleifen und 
Stoßen bei der Liebherr-Verzahntechnik 
GmbH. »Damit sind auch im Durchmes-
ser kleine Innenverzahnungen einfach 
und schnell zu bearbeiten. Mitarbeiter 
von Liebherr- Aerospace, die auf Liebherr-
eigenen Verzahnmaschinen arbeiten, 
haben uns das bestätigt.« Der Spezialist 
für Luftfahrttechnik ist einer von drei 
Erstabnehmern der neuen Technologie. 
Genau wie bei den Außenverzahnungen 
arbeitet auch diese Technologie für In-
nenverzahnungen mit einem mehrrippi-
gen Schleifscheibensystem, das sowohl 
schruppen als auch schlichten kann. Das 
ist besonders wichtig für Anwender, die 
auf Schnelligkeit und Kosten achten – 
etwa Kunden aus der Luftfahrtindustrie. 

Mit der Spindel können Schleifscheiben 
aus abrichtbarem Korund oder galvanisch 
belegten CBN verwendet 
werden. Diese werden 
ebenfalls von Liebherr am 
Standort in Ettlingen her-
gestellt.

www.liebherr.com
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Die Schleifwelt

Telefon: +49 (0) 7127 95720-0 
Fax: +49 (0) 7127 95720-28 
E-Mail: info@cnc-technik-weiss.de 
Web: www.cnc-technik-weiss.de 

CNC-Technik Weiss GmbH 
Neckarstraße 10 
72666 Neckartailfingen 
 

Für jede Anforderung die passende Maschinenlösung. 

Weiss Rundschleifmaschinen 

 Universal Rundschleifmaschinen 

 Konventionelle Rundschleifmaschinen 

 CNC-Rundschleifmaschinen 

 Sonder-CNC-Rundschleifmaschinen 

Unsere Rundschleifmaschinen sind mit vielen Erweiterungen wie  
z. B. B-Achse, C-Achse, Automatisierung, Inprozeßmessung und 
Wuchten erhältlich. Die Wahl der Spitzenweite reicht von 400 – 
2000 mm und die der Spitzenhöhe von 180 – 320 mm.  

Kundenspezifische Lösungen zeichnen unsere Rundschleifmaschi-
nen aus, dazu erhalten Sie eine schleiftechnische Beratung mit 
kundenorientiertem Service. Unser Portfolio wird abgerundet 
durch den Verkauf von Karstens Rundschleifmaschinen, wahlweise 
technisch geprüft oder komplett neu aufgebaut mit zeitgemäßer 
Technik.     

ralguss sowie luftgelagerte Maschinen-
tische, die unerwünschte, mechanische 
Schwingungen verhindern und dem Ge-
samtsystem optimale Dämpfungseigen-
schaften verleihen. Dazu trägt auch das 
vollflächige Fixieren der  Schleifsäule auf 
dem Boden bei. Handgeschabte sowie 
spezialbeschichtete Führungsschienen 
und Präzisionsrollenlager sowie mo-
dernste Lineartechnik sorgen mit gleich-
mäßigem, ruhigen Gleiten zusätzlich 
für absolut vibrationsloses Schleifen bei 
jeder Geschwindigkeit und Zustellung. 
Eine weitere Okamoto-Entwicklung ist 
das Non-Contact-Hochpräzisions-Hydro-
statik-System. Das eigens für die Tischla-
gerung entwickelte System minimiert die 
Stärke des Ölfilms und hält ihn konstant 
in der Waage. Dies steigert die Genauig-
keit bei der Bearbeitung des Werkstücks 
nochmals signifikant. In Kombination der 
Hochgenauigkeits-Tischlagerung, mit In-
situ-Messsystemen, einer durchgängigen 
Temperaturstabilisierung für alle Medi-
en und Motoren, der stufenlosen Dreh-
zahlregelung sowie der 
Elektro-Permanent-Mag-
netspannplatte erreichen 
die Maschinen höchste 
Präzision. 

www.okamoto-europe.de

Werkzeuge. Daher sind Okamotos Schleif-
maschinen der UPZ- beziehungsweise 
UPG-Reihe mit der ’Zero-Ideal’-Technolo-
gie ausgerüstet. Dies ist der Oberbegriff 
für konstruktive Besonderheiten, die je 
nach Einsatzgebiet und Applikation in 
der jeweiligen Schleifmaschine integriert 
und kombiniert werden. Bestandteil sol-
cher Lösungen sind thermisch resistente 
Maschinenbetten aus Granit und Mine-

Bei der Feinstbearbeitung als finaler Ar-
beitsschritt wird das Material immer wei-
ter in feiner werdenden Schritten geglät-
tet, bis eine glänzende, ebene Oberfläche 
entsteht. Das ›Mirror-Finish‹ stellt beson-
dere Anforderungen an die Maschinen und 

Gebaut für den 
Hochpräzisionsbereich

Die ›J600‹ von Jung ist eine inno-
vative Flach- und Profilschleifma-
schine für die Fertigung hochprä-
ziser Werkstücke mit exzellenter 
Oberflächengüte. Sie bietet eine 
Vielzahl von Einsatzmöglichkeiten 
– von der Einzelteilfertigung bis 
zur Kleinserienproduktion. 

Ausgelegt für einen Schleifbereich von 
300×600 mm überzeugt die J600 vor 
allem dort, wo eine hohe Reproduzierbar-
keit gefordert ist. Anforderungen, die im 
Werkzeug- und Formenbau zu den Stan-
dardvoraussetzungen gehören. Die J600 
setzt sich aus einem modularen Bau-
kastensystem zusammen, wodurch sich 
die Maschine optimal für die jeweiligen 
Anwenderanforderungen konfigurieren 
lässt. Ihre hervorragenden Dämpfungs-
eigenschaften verdankt die J600 nicht 
zuletzt den hydrodynamischen Gleitfüh-

Selbst das Polygonschleifen ist mit der 
Flach- und Profilschleifmaschine ›J600‹ 
von Jung möglich.

Polygonschleifen leicht gemacht
Überzeugende Maschine von Jung

rungen ›Easyslide‹ in der X-Achse. Hoch-
präzise Kugelgewindetriebe ermöglichen 
zusätzlich eine Pendelfrequenz von bis 
zu 330 Hübe/min. Maximal 50m/min 
Tischgeschwindigkeit gewährleisten eine 
hohe Wirtschaftlichkeit. Das Design der 
J600 bringt zusätzliche Verbesserungen 
mit sich. So ist durch die geteilte Schiebe-

tür der Arbeitsraum optimal zugänglich, 
auch für die Beladung mit Hebezeug. Mit 
bis zu 400kg kann der Tisch belastet wer-
den. Aus der Kombination elektronischer 
Handräder und automatischer Zyklen 
entsteht ein zusätzliches Highlight – der 
EasyMode – zum halbautomatischen, ma-
nuellen Schleifen. Anwender erreichen 
durch diese Funktion eine erhöhte Ma-
schinenverfügbarkeit, selbst ohne CNC-
Kenntnisse. Neue Anwendungsgebiete 
erschließt die J600 durch die Softwareer-
weiterung ›Polygon- schleifen‹. Diese er-
möglicht das Schleifen von beliebigen 360 
Grad-Konturen in nur einer Aufspannung. 
Auch Außenrund- und Un-
rundschleifaufgaben kön-
nen so mit höchster Profil-
genauigkeit durchgeführt 
werden.

www.k-jung.com
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www.blum-novotest.com
Fertigungsmesstechnik Made in Germany

Nur bei BLUM.
Rauheitsmessung direkt im BAZ.

Funkübertragung

shark360 DIGILOG

Messung Rauheit

Wer zum ersten Mal Daten eines Com-
putertomographen verwendet, ist über 
deren Qualität erstaunt. Insbesondere bei 
der Arbeit mit Punktewolken aus taktilen 
oder optischen Systemen, gehen wegen 
unzugänglicher Strukturen, elastischer 
Verformungen oder transparenter Ma-
terialien viele Details verloren. Die Com-
putertomographie hat diese Probleme 
nicht. Dennoch kommt die Akzeptanz der 
industriellen Computertomographie nur 
langsam voran. Die Leute wissen nicht 
genug über neue technologische Mög-
lichkeiten und fürchten daher das ihnen 
Unbekannte. Die Computertomographie 
wird mit Strahlung assoziiert, daher oft 
falsch wahrgenommen.

Ein weiterer wichtiger Faktor ist der 
Preis für ein CT-System. Wären die Syste-
me weniger teuer, würden sie sich besser 
verkaufen. Neue Technologien müssen 
daher Funktionen bieten, die andere Sys-
teme nicht haben, um bei einem relativ 
hohen Preis interessant zu sein. Es gibt 
Anwendungsfälle, die ohne die Com-
putertomographie derzeit nicht gelöst 
werden können. Dies sind beispielsweise 
komplexe elektrische Anschlüsse, kombi-
niert aus Kunststoffgehäuse und Metall-
stiften, Diesel-Einspritzdüsen mit winzi-

Der Computertomograph ›Exact M‹ von Wenzel entspricht einem Vollschutzgerät 
nach den gesetzlichen Bestimmungen der Röntgenverordnung.

Computertomographie als Chance 
Die neue Art, Maße zu ermitteln

gen Löchern oder Turbinenschaufeln mit 
internen Kühlkanälen. Es gibt aber auch 
Begrenzungen für CT-Systeme, die nicht 
geändert werden können. Ein wesentli-
cher Faktor ist, dass je nach Material und 
Dicke eines Werkstücks, ein bestimmtes 
Maß an Röntgenenergie erforderlich ist: 
Je dicker und dichter das Messobjekt ist, 
umso höher die nötige Röntgenenergie. 

Sicherer Betrieb ist Serie

Natürlich müssen die Anwender vor den 
Röntgenstrahlen geschützt werden. Die 
Exact-Workstations von Wenzel entspre-
chen daher einem Vollschutzgerät nach 
den gesetzlichen Bestimmungen der 
Röntgenverordnung. Ihre Benutzung ist 
für Menschen ungefährlich, da die Com-
putertomographen mit einer sicheren 
Bleiabschirmung ausgestattet sind, die 
einen erheblichen Kostenfaktor darstellt.

Der Preis eines CT-Systems steigt über-
proportional zur Leistung der Röntgen-
quelle. Eine Möglichkeit, dem entgegen-
zuwirken, ist es, Maschinen mit kleinerer 
Standfläche zu bauen. Dem entsprechen 
die platzsparenden Exact-Computerto-
mographen. Ein weiterer Ansatz ist, mehr 

Leistung aus der Röntgenquelle zu ge-
nerieren. Dies wird mittels Software re-
alisiert. Durch intelligente Algorithmen 
wird beispielsweise die Eindringtiefe ver-
bessert. In der Folge kann eine Röntgen-
quelle mit geringerer Leistung verwendet 
werden. Die nötige Abschirmung fällt 
kleiner aus. Viel Aufmerksamkeit wird bei 
der Softwareentwicklung zudem auf die 
Qualität bei der Rekonstruktion von Da-
ten und deren Nachbearbeitung gelegt. 
Insbesondere im Hinblick auf Multimate-
rialmessung von kleinsten Features.

Durch die Beschleunigung des Scan-Pro-
zesses wird der Nutzen des Systems er-
höht. Dies bedeutet, dass nicht nur die rei-
ne Scan-Zeit schneller wird, sondern auch 
die Nachbearbeitung und die Analysezeit 
bis hin zum fertigen Messbericht. Die Zyk-
luszeit variiert mit der Dichte des Objekts. 
Je geringer die Dichte, desto schneller der 
Scan. Mittels Palettenmessungen können 
mehrere Teile gleichzeitig in einer Umdre-
hung durchstrahlt werden, was die Mess-
zeit pro Teil drastisch reduziert. 

Anders als bei einem System, welches 
Oberflächendaten abtastet, beschreiben 
CT-Daten das komplette Volumen in drei 
Dimensionen. Somit hat eine Verdoppe-
lung der Teilgröße oder der Auflösung 
eine Verachtfachung der Dateigröße zur 
Folge. Ein typischer CT-Scan liefert 4 bis 16 
GB an Daten. Die  Nachbearbeitungszeit 
hängt stark von der Rechnerleistung ab. 
Dank der rasanten Entwicklung der Pro-
zessorleistung, der Einführung von Multi-
Prozessor-PC-Clustern und der Entwick-
lung von GPUs für Videospiele, stehen 
den industriellen Anwendern inzwischen 
Supercomputer zur Verfügung, die vor 
nicht allzu langer Zeit nur Institutionen 
wie etwa der NASA vorbehalten waren.

Angesichts dieser Verbesserungen und 
der Entwicklungsgeschwindigkeit, wird 
es wohl nicht mehr lange 
dauern, bis die Computer-
tomographie zum Main-
stream für die Mess- und 
Prüftechnik wird.

www.wenzel-group.com

Computertomographen (CT) sind seit den 70er Jahren aus der Medizintechnik bekannt und werden seit den 
90er Jahren in der Industrie zur zerstörungsfreien Prüfung verwendet. Die Computertomographie ist vollstän-
dig in der Lage dreidimensionale Geometrien zu erfassen und zu messen, unabhängig davon, ob die relevanten 
Merkmale von außen zugänglich oder innerhalb eines Objekts verborgen sind.

Isras Sensor für das Greifen un-
sortierter Teile aus einem Behälter 
hat sich inzwischen in vielen An-
wendungen bewährt. Selbst kom-
plexeste Teilegeometrien lassen 
sich mit dem Robot Vision-Sensor 
sicher entnehmen.

›Shapescan3D‹ bietet mit dem „Griff in 
die Kiste“ eine flexible Möglichkeit zur 
Automatisierung. Die Software ermög-
licht eine hohe Taktrate und damit einen 
großen Durchsatz der Produktion. Der Re-
turn-on-Investment ist damit in kürzes-
ter Zeit erreicht. Die neueste Version der 
Software ermöglicht die zentrale Steu-

Selbst anspruchsvolle Produktionsumgebungen mit Sensormontagen in zwei Metern 
Höhe sind mit Shapescan3D von Isra realisierbar. 

Flotter Griff in die Kiste
Sensor sorgt für Tempo

neuen Einstellungen erhalten muss. Alle 
weiteren Systeme beziehen Informatio-
nen von diesem ersten Sensor, was Zeit 
und Arbeitsaufwand spart. Updates oder 
auch aufgabenbezogen optimierte Greif- 
und Beleuchtungskonzepte installiert der 
Sensor per Download der notwendigen 
Softwarebausteine. Diese werden eben-
falls über das Netzwerk geteilt. So wird 
das automatische Greifen unsortierter 
Bauteile smart – für einen 
noch effizienteren Einsatz 
in jeder Produktionsum-
gebung und bei jeder Auf-
gabe.   

www.isravision.com

erung mehrerer Sensoren an nur einem 
PC. Damit können Behälter auch ohne 
aufwendige Linearachse und mit hoher 
Prozesssicherheit bedient werden. 

Anhand einer CAD-Vorlage identifiziert 
der Sensor die zu greifenden Bauteile, un-
abhängig von Form und Position. Damit 
sind die Möglichkeiten zu greifender Bau-
teile nahezu unbegrenzt vielfältig. Nied-
rige Taktzeiten erreicht der Shapescan 
durch den Fast Collision-Check: Auf Basis 
der ersten Aufnahme des Containerin-
halts ermöglicht der Sensor weitere Zu-
griffe in direkter Folge. Durchschnittlich 
ist erst nach jeder zehnten Entnahme ein 
neuer Scan notwendig. Zusätzlich können 
gespeicherte Abräumschemata gewählt 

werden, um bei vorsortierten Kistenin-
halten sowohl Rechen- als auch Scanzeit 
deutlich zu verkürzen. 

Seine bewährte und unkomplizierte 
Installation hat der Shapescan3D auch 
nach dem Update beibehalten. Das vorka-
librierte Messfeld und die Konfiguration 
über die übersichtliche grafische Benut-
zeroberfläche ermöglichen sogar Anwen-
dern ohne Vorerfahrung und Experten-
wissen einen schnellen Start. Durch die 
Einbindung in Isras intelligente Syste-
marchitektur ›Touch & Automate‹ wird 
der Sensor noch flexibler: So ermöglicht 
etwa die Kommunikation der Sensoren 
untereinander eine einfache Parametrie-
rung, da nur ein Sensor des Netzwerks die 
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objekts relativ zum Sensor 
ergeben. Da er berührungslos 
und ohne Wärmeerzeugung 
am Messpunkt arbeitet, ist 
eine Rückwirkung oder gar 
eine Beschädigung des Mess-
objekts absolut sicher ausge-
schlossen. Kapazitive Mess-
fühler werden nicht durch die 
magnetischen Eigenschaften 
des Materials beeinflusst. Die 
Sensoren sind auch im Vaku-
um einsetzbar und können mit 
ihren kleinen 
Abmessungen 
nahezu überall 
verbaut wer-
den. 

www.ibspe.de

Messing. Der groß dimensio-
nierte Hohlgriff reduziert den 
Effekt der Körperwärme des 
Nutzers auf die hochgenauen 
Messergebnisse. Optionale 
Verlängerungen ermöglichen 
Messungen in äußerst tiefen 
Bohrungen. Die Innenmessge-
räte für Sacklochbohrungen 
können mit einer Vielzahl von 
analogen oder digitalen Digi-
matic-Messuhren verwendet 
werden. Darunter auch die In-
nenmessgeräte ID-C-Messuhr, 
die eigens für Zweipunkt-
Innenmessungen konzipiert 
wurde. Für das Modell stehen 
die Messberei-
che 15-35 mm, 
35-60 mm und 
50-150 mm zur 
Wahl.

www.mitutoyo.de
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Die Welt der Messtechnik

Handmessmittel von 
Mitutoyo gehören von je 
her zum Feinsten, was der 
Markt zu bieten hat. Das 
gilt auch für Innenmessge-
räte zum Messen von Sack-
lochbohrungen.

 Zweipunktmessungen von 
Bohrungsurchmessern kann in 
Sacklochbohrungen eine knif-
felige Angelegenheit sein, ge-
rade dann wenn die Bohrung 
nur wenige Millimeter tief ist. 
Denn dabei muss so nah wie 
möglich am Grund der Boh-
rung gemessen werden. Das 
Problem liegt dabei in der Er-
mittlung des Umkehrpunkts, 
der durch Auspendeln des 
Messgeräts in der Bohrung den 
Durchmesser repräsentiert. Im 
Falle von nur wenige Millime-
ter tiefen Wandungen wird ein 

Spezialist für Sacklochbohrungen
Innenmessgerät der cleveren Art

herkömmliches Innenmessge-
rät dabei aus der Bohrung rut-
schen. Das ideale Instrument 
ist das eigens für diesen Zweck 
konzipierte Innenmessgerät 
für Sacklochbohrungen von 
Mitutoyo. Die Zentrierbrücke 
und der Messkopf sind äußerst 
flach gehalten. So ermög-
licht das Spezialinstrument 
die Messung von Bohrungen 
gerade einmal 2,5 Millimeter 

über deren Grund. Eine stark 
verbesserte Generation des 
bewährten Innenmessgeräts 
weist für eine noch komfor-
tablere Gerätenutzung eine 
neu konstruierte Zentrierbrü-
cke auf. So lässt sich das Gerät 
noch einfacher in die Bohrung 
einführen. Darüber hinaus be-
steht nun die Aufnahme für 
den Messbolzen für noch hö-
here Stabilität aus Stahl statt 

Das Messmikroskop ›Mar-
Vision MM 420 CNC‹ bietet 
vollautomatische Messun-
gen in Z-, X- und Y-Achse. 
Dank dem optischen Sen-
sor arbeitet es schnell, prä-
zise und berührungslos.

Die Qualitätskontrolle in der 
Fertigung ist im Umbruch: 
Werkstücke sollen schneller, 
genauer und zugleich kos-
tengünstiger gemessen wer-
den. Mit dem Messmikroskop 
›MarVision MM 420 CNC‹ bie-
tet Mahr eine automatisierte 
Lösung vieler Messaufgaben. 
Der Messplatz ist ideal auch 
für Palettenmessungen. Vor-
teil dieser optischen Mess-
technologie mit regelbarem 
LED-Ringlicht und Durchlicht: 
Die Qualitätsprüfung erfolgt 
berührungslos in wenigen Se-

Messung reduziert den Ein-
fluss des Bedieners. Selbstver-
ständlich kann er die Messung 
auch in den drei Achsen ma-
nuell steuern. Das Stitching 
ermöglicht es dem Nutzer 
das Werkstück komplett am 
Monitor zu sehen. Dabei wird 
die Ansicht aus vielen Einzel-
bildern zu einem großen Bild 
zusammengefügt. Komfor-
tabel sind der Autofokus, die 
automatische Kontrasterken-
nung und eine Kantenerken-
nung. Optional gibt es eine 
telezentrische Durchlichtbe-
leuchtung. Die Messdaten 
werden an den 
PC übertragen 
und können 
dort ausge-
druckt werden. 

www.mahr.de

CNC-Messmikroskop ›MarVision MM 420 CNC‹ von Mahr.

CNC-Messen auf hohem Niveau
Automatisch zum X-, Y- und Z-Maß

kunden bis Minuten und be-
schleunigt die Qualitätssiche-
rung. Der Bediener legt selber 
Messmerkmale wie Punkt, 
Gerade, Kreis, Abstand oder 
Schnittpunkt fest und spei-
chert sie. Die für spezifische 
Werkstücke abgespeicherten 
Messabläufe sind separat ab-

rufbar. Das Messmikroskop 
fährt dann die gespeicher-
ten Messorte selbsttätig in 
Z-, X- und Y-Achse an. Dank 
der Messung in der Z-Achse 
ist auch eine Höhenmessung 
möglich. Der Nutzer bedient 
das Messmikroskop per Joy-
stick. Die Automatisierung der 

Maße direkt und 
präzise prüfen

Die Welt der Fertigung ent-
wickelt sich schnell weiter. 
Intelligente Fabriken, Lean-
Prozesse und Automation sind 
im Fokus. Deshalb müssen die 
Prozesse der Qualitätskontrol-
le und Inspektion näher an die 
Fertigungslinie heranrücken. In 
der Produktlinie ›Factory Robo-
Imager‹ kombiniert Faro daher 
den ›Factory Array Imager‹ mit 
einem kollaborativen Roboter. 
Das System ist ideal für flexible 
und automatisierte Lösungen 
zur Inspektion in und an der 
Fertigungslinie. Das System 
gibt es in zwei Konfiguratio-
nen: entweder als Festinstal-
lation oder als mobile Station. 
Die Festinstallation kann über-
all in der Fertigungsumgebung 
aufgestellt werden. Der Robo-
Imager Mobile hingegen wird 
auf einem Instrumentenwa-
gen montiert, der dahin trans-
portiert werden kann, wo Mes-

sungen erforderlich sind. Der 
Factory Array Imager ist ein auf 
Blaulicht-Technik beruhender 
neuer 3D-Sensor mit extrem 
hoher Messgenauigkeit, der 
rasch hochauflösende Daten 
für die Maßprüfung an Bautei-
len, Baugruppen und Werkzeu-
gen erfasst. In Verbindung mit 
einem kollaborativen Roboter 
ist der Robo-Imager eine be-
triebsbereite Lösung zur Au-
tomatisierung der Inspektion 
und Prüfung 
von Bauteilen 
überall in der 
Produkt ions-
umgebung.

www.faro.com 

Für besonders 
genaue Abstände

Für kapazitive Abstandsmes-
sung hat IBS die hochauflö-
senden Messsysteme ›CPL230‹ 
und ›CPL350‹ im Portfolio. Die 
berührungslos arbeitenden 
Präzisionssysteme bieten eine 
extreme Auflösung von bis zu 
80 Pikometern (0,08 Nanome-
ter). Die Bandbreite von bis zu 
15 kHz ermöglicht eine hohe 
zeitliche Dynamik während 
der Messung. Beide Systeme 
arbeiten hochpräzise mit äu-
ßerst geringem Eigenrauschen 
und sind zur Minimierung von 
Temperaturdrifts thermisch 
kompensiert. Kapazitive Posi-
tionssensoren funktionieren 
wie ein Plattenkondensator, 
bei dem eine geladene Platte 
die Sensoroberfläche und die 
zweite das Messobjekt dar-
stellt. Der hochsensible Sensor 
erfasst kleinste Kapazitätsän-
derungen, die sich aus einer 
Positionsänderung des Mess-

Die spezielle Auslegung auf  trochoidale Zerspanung  zeigt sich durch 
vibrations dämpfende Merkmale wie ungleiche Teilung, ungleicher 
Drallwinkel oder der besonderen Mikrogeometrie. Spanteiler mindern  
die axiale Auszugskraft und reduzieren das Risiko eines Spänestaus.

Fräswerkzeuge für die trochoidale Bearbeitung

info@emuge-franken.com 
www.emuge-franken.com
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Goodie: Additive Fertigung

zu veranschlagen, doch kann 
dies bereits bei der Konstruk-
tion des Teils berücksichtig 
werden, womit es möglich 
wird, dass das Endprodukt die 
gewünschten Maße erhält.

Anzumerken ist, dass die 
vom IFAM ersonnene 3D-Me-
tall-Drucktechnik ungeschla-
gen ist, wenn es um das Er-
zeugen filigranster Konturen 
geht. Der Grund liegt in der 
Verwendung feinster Pulver, 
deren Körnerdurchmesser 10 
bis 15 Mikrometer beträgt. 

Diese kleinen Körnchen sind 
momentan mit der Lasertech-
nik nicht verarbeitbar. Die Kon-
turen von lasergeschmolzenen 
Teilen sind daher weniger 
filigran, weil gröberes Pulver 
verwendet werden muss. Der 
Mittenrauwert Ra der Tei-
leoberfläche beträgt circa zwei 
Mikrometer, was für viele Zwe-
cke völlig ausreichend ist.

Es gibt noch viele Ideen, die 
in dieses Projekt einfließen 
werden. So planen die Fraun-
hofer-Experten, in einer späte-
ren Ausbaustufe eine optische 
Kontrolle zu implementieren, 
die jede aufgetragene Schicht 
kontrollieren kann, um fehler-
hafte Teile zu verlässig zu er-
fassen. Bereits jetzt überzeugt 
das Anlagenkonzept und war-
tet auf Chancen, sich zu be-
weisen. Es wird 
sich lohnen, 
diesbezüglich 
das IFAM zu 
kontaktieren.

www.ifam-dd.fraunhofer.de

Innovativer 3D-Druck lässt staunen
Per Siebdrucktechnik zum 3D-Teil

Das MIM-Verfahren hat sich 
für die Produktion winziger 
Metallteile mit anspruchsvol-
ler Geometrie bewährt. Hier 
wird eine mit Metallpulver 
angereicherte Paste in eine 
Spritzgussform unter hohem 
Druck eingebracht und auf 
diese Weise feste Metallteile 
gewonnen, die nach dem Sin-
tern ihre Gebrauchsfestigkeit 
erhalten.

Forscher des Fraunhofer-
Instituts IFAM haben diese 
Idee aufgegriffen und wei-
terentwickelt. Auf der Grund-
lage der im Druckgewerbe 
heimischen Siebdrucktechnik 
haben sie eine staunenswerte 
Technik ersonnen, die es er-
laubt, schichtweise filigranste 
Strukturen aufzubauen, wie 
sie in der Filtertechnik, in Wär-
metauschern aber auch in der 
Medizin- sowie der Messtech-
nik benötigt werden. Es lohnt 
sich daher für viele Unterneh-
men, einen Blick auf dieses 

Verfahren zu werfen, um die 
Eignung für eigene Zwecke zu 
ergründen.

Ideal für Einfaches

Mit dem 3D-Metall-Drucken 
ist es zwar nicht ohne Wei-
teres möglich, aufwendige 
3D-Konturen zu erzeugen, de-
ren Kontur sich mit der Dicke 

Die Ekra Automatisierungssysteme GmbH hat für das Fraunhofer-Institut IFAM eine Maschine ent-
wickelt, die auf der Basis des Siebdrucks 3D-Teile aus Metallpulver additiv fertigt. 

ändert, doch für Strukturen, 
die mit zunehmender Höhe 
gleich bleiben ist das Verfah-
ren bestens geeignet. Es ist 
nicht nötig, eine Spritzguss-
form herzustellen. Vielmehr 
wird die Kontur in 2D via CAD-
System erzeugt, in entspre-
chender Zahl auf die Fläche 
kopiert und aus den Daten ein 
Film belichtet, der von einem 
spezialisierten Dienstleister 

schlussendlich dazu dient, ein 
Sieb herzustellen, das für den 
3D-Metall-Druck verwendet 
wird. Für diesen Zweck wird 
auf einen Aluminiumrahmen 
ein dünnes Niro-Stahlgewebe 
unter Spannung aufgezogen 
und mit einer fotoempfind-
lichen Schicht beschichtet. 
Nach dem Belichten wird das 
Gewebe mit einem Lösemittel 
gereinigt, woraufhin sich an 
der nicht belichteten Stelle der 
Lack ablöst und das feinma-
schige Metallgewebe freige-
legt wird.

Paste mit Know-how

Das Geheimnis der Funkti-
onsfähigkeit des Verfahrens 
liegt in genau diesem Gewebe, 
dessen Fadenstärke zwischen 
18 und 50 Mikrometer beträgt, 
während die Öffnungen circa 
50 bis 200 Mikrometer groß 
sind. Die Größe der Metallkör-
ner ist diesen Maßen ange-
passt, sodass sie problemlos 
durch die Öffnungen passen. 
Zudem ist die Konsistenz der 
Paste so formuliert, dass diese 
bei jedem Auftragen auf eine 

neue Schicht sicher haftet, je-
doch nicht an den Rändern des 
bereits aufgebauten Teils her-
unterfließt und auch nicht am 
Gewebe klebt, was bei dessen 
Rückzug am beschichteten Teil 
sichtbar wäre.

Wie im Druckgewerbe wird 
das Gewebe unter Spannung 
auf das Substrat – in diesem 
Fall besteht es aus Keramik 
– aufgedrückt und die Paste 
mit einem Kunststoffschie-
ber unter Druck über die Folie 
verteilt. Wo das Gewebe offen 
ist, wird in diesem Prozess Ma-
terial abgelagert. Ist die ge-
samte Fläche bestrichen, wird 
die Folie angehoben und das 
Trägermaterial mit der eben 
aufgebrachten Pastenschicht 
aus dem Arbeitsbereich in ei-
nen Ofenbereich gefahren, wo 
die Schicht etwa 20 Sekunden 
getrocknet wird. Nach dem 
erneuten Einfahren in den Ar-

beitsbereich wiederholt sich 
der Zyklus so lange, bis die ge-
wünschte Teilehöhe erreicht 
ist. 

Bemerkenswert ist, dass 
durch einfaches Wechseln 
des Drucksiebes problemlos 
geschlossene Hohlkörper pro-
duziert werden können. Auf 
diese Weise sind beispielswei-
se Wärmetauscher herstellbar, 
deren Struktur im Inneren so 
geformt werden kann, dass 
eine möglichst große Ober-
fläche erzeugt wird, um den 
Wirkungsgrad des Wärmetau-
schers optimal zu gestalten. 
Damit ein Siebwechsel keinen 
Einfluss auf die Genauigkeit 
der aufzubauenden Teile hat, 
ermittelt eine automatische 
Messvorrichtung die exakte 
Lage des Siebs und korrigiert, 
wenn nötig, den Schlitten.

Staunenswert auch die Wirt-
schaftlichkeit des Verfahrens. 

Unter Zugrundelegung einer 
Gesamtproduktionszeit von 
30 Sekunden pro Schicht ist 
ein drei Millimeter hohes Teil 
bei einer Schichtdicke von 15 
Mikrometer nach circa 100 
Minuten fertig. Ist das Teil 
entsprechend klein, so sind 
in dieser Zeit hunderte oder 
tausende Teile gleichzeitig 
produziert worden. Wem dies 
noch zu wenig ist, kann sich 
von Ekra Automatisierungs-
systeme GmbH eine Anlage 
produzieren lassen, die nach 
dem Rundtaktprinzip arbeitet, 
weshalb der Trockenvorgang 
hauptzeitparallel geschieht, 
somit der Beschichtungsvor-
gang ohne Wartezeit erfolgt.

Für alle Metalle

Interessant ist, dass es na-
hezu keine Einschränkungen 
bezüglich der mit diesem Ver-
fahren zu verwendete Metal-
le gibt, da grundsätzlich alle 
Eisen- und Nichteisenmetalle 
verwendet werden können, 
die in Pulverform beschaffbar 
sind.

Nachdem die Teile aufge-
baut sind, sind diese empfind-
lich gegen Krafteinwirkung. 
Sie müssen daher per Sintern 
auf Gebrauchsfestigkeit ge-
bracht werden. In diesem Pro-
zess kommen Temperaturen 
im Bereich von 80 Prozent der 
Schmelztemperatur des jewei-
ligen Metalls zur Anwendung. 
Zwar ist beim Sintern ein 
Schwund von etwa 15 Prozent 

Kleinste Teile sind für die Massenfertigung prädestiniert. Selbst 
Millionenstückzahlen pro Jahr sind möglich. 

Um Teile auf additive Art herzustellen, stehen verschiedene Verfahren zur Verfügung. Geht es beispielsweise 
um belastbare Teile aus Metall, werden diese häufig aus Metallpulver hergestellt, die von einem Lasterstrahl 
miteinander verschmolzen werden. Insbesondere für kleine Teile mit winzigen Geometriemerkmalen hat das 
Fraunhofer-Institut für Fertigungstechnik und Angewandte Materialforschung ›IFAM‹ eine echte Alternative 
ersonnen: das 3D-Metall-Drucken.

Der Durchlass im Siebdruckgewebe beträgt nur 1 bis 4 Mikrome-
ter. Daher sind 3D-Teile mit filigransten Konturen realisierbar.

Ohne Laserstrahl entstehen aus einer Paste Schicht für Schicht 
winzige Teile,die nach dem Sintern gebrauchsfertig sind.

Geschlossene Gehäuse sind 
durch die Verwendung mehre-
rer Siebdruckplatten möglich. 

Das Verfahren erlaubt es, Teile 
mit kleinsten geometrischen 
Merkmalen zu erzeugen.

Eine Paste, in der Metallpulver 
gelöst ist, bildet die Basis zur 
Herstellung filigraner 3D-Teile.
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Die Welt des Wissens

Werden Seitenschneider, Wasserpum-
penzangen oder Kombizangen benötigt, 
sieht sich so mancher Interessent mit 
einer Herausforderung konfrontiert. Bei 
oberflächlicher Betrachtung scheint es 
keine großen Unterschiede zwischen den 
angebotenen Exemplaren zu geben. Der 
Ärger ist dann groß, wenn man sich für 
die Billigvariante entscheidet und danach 
bei Seitenschneidern die Schneiden aus-
brechen, Kunststoffummantelungen sich 
schon bei leichter Belastung vom Werk-
zeuggriff lösen oder verstellbare Backen 
– etwa von Wasserpumpenzangen – nur 
widerwillig eine neue Position einneh-
men wollen. 

Die Arbeitsfreude verflüchtigt sich mit 
solchen minderwertigen Werkzeugen 
rasch, dafür steigt die Arbeitszeit, die man 
für das zu erledigende Gewerk benötigt. 

Unter dem Label ›Knipex‹ produziert die C. Gustav Putsch KG Zangen und Seitenschneider von ausgesuchter Spitzenqualität, die 
durch eine bemerkenswert hohe Fertigungstiefe sichergestellt wird.

Gebaut für den harten Praxisalltag 
Anspruchsvolle Zangenproduktion

Ganz zu Schweigen von der mangelhaf-
ten Qualität, die man mit solchen Werk-
zeugen zwangsweise erreicht.

Billig ist oft gefährlich

Noch nicht einmal der weniger an-
spruchsvolle Heimwerker sollte seine 
Handwerkzeuge nur nach dem Preis aus-
suchen. Überdehnte Sicherungsringe, 
„abgenudelte“ Muttern oder falsch abiso-
lierte Kabel sind ärgerlich genug. Richtig 
beklagenswert sind jedoch Unfälle, die 
mit fragwürdigen Produkten sehr leicht 
provoziert werden können. Beispielswei-
se kann es das Augenlicht kosten, wenn 
ein Teil eines schlecht gemachten Werk-
zeugs unter der Belastung im Einsatz zu 
Bruch geht und wie ein Geschoss durch 

den Raum fliegt. Ausschließlich Qualität 
sollte daher die Leitschnur sein, wenn es 
um die Anschaffung von Handwerkzeu-
gen geht. Hier ist Vertrauen gefragt, denn 
schließlich sieht man einem Werkzeug 
nicht unbedingt sofort an, ob es aus hoch-
wertigem Material hergestellt wurde und 
über eine wünschenswerte Robustheit 
und Maßgenauigkeit verfügt. Wer hier 
seine Kaufentscheidung zugunsten einer 
bekannten Marke und Produkten ›Made 
in Germany‹ fällt, wird mit hoher Sicher-
heit Qualität erwerben.

Knipex zählt zu den Top-Marken im 
Bereich ›Handwerkzeuge‹. Unter diesem 
Label stellt das Unternehmen Knipex-
Werk C. Gustav Putsch KG in Wuppertal-
Cronenberg Handwerkzeuge von ausge-
suchter Spitzenqualität her. Ob Kombi-, 
Sicherungsring- oder Montierzangen, ob 

Mit der Qualität seiner Werkzeuge legt der Handwerker die Basis für seinen Erfolg. Wer hier spart, legt Hand 
an die wirtschaftliche und perfekte Ausführung seiner Aufträge. Nicht zuletzt Handwerkzeuge sollten kritisch 
geprüft werden, ob sie den eigenen Ansprüchen genügen. Alles richtig macht, wer sich für Knipex-Produkte 
entscheidet. Unter diesem Namen werden hochwertige Materialien von fähigen Fachleuten zu präzisen und 
langlebigen Produkten verarbeitet, die jeden Cent wert sind.

Seiten- oder Bolzenschneider, in einer be-
eindruckenden Fertigungstiefe werden 
acht verschiedene Hochleistungsstähle 
direkt vom Coil in hochwertige Zangen 
unterschiedlichster Art veredelt. Alle 
wichtigen Verfahren der Materialbearbei-
tung sind im Haus angesiedelt, sodass der 
komplette Prozess der Handwerkzeug-
produktion umfassend beherrscht und 
kontrolliert wird.

Gekonnte Konstruktion

Dies beginnt bereits mit der Konstrukti-
on der Schmiedegesenke, die über meh-
rere Funktionen verfügen, um die soge-
nannten Piller umzuformen. Piller sind 
die vom Coil abgeschnittenen und gerade 
gerichtete Rundstäbe, die in der Werk-
zeugform umgebogen und geschmiedet 
werden. Für diesen Prozess werden die 
Piller auf 1 240 Grad Celsius erhitzt und 
vom Schmiedegesenk in Form gebracht. 
Der Schmiedehammer fällt mit einer 
Schlagenergie von 10 bis 50 Kilojoule auf 
das Gesenk mit dem Schmiedestück und 
verformt den eingelegten Piller. Diese 
Schmiedeformen sind derart gestaltet, 
dass am Ende eines stufenweisen Um-
formprozesses die komplette Rohform 
einer Zange zum Vorschein kommt, ohne 
dass dazu ein weiteres Umformwerkzeug 
nötig wäre.

Danach erfolgt die Weiterbearbeitung 
der Rohlinge: Via Stanzen wird überste-
hendes Material entfernt, durch Zerspa-
nen Öffnungen, Bohrungen und Zapfen 
herausgearbeitet und per Schleifband ein 
Vorschliff angebracht. Ein genauer Blick 
auf die so entstandenen Zwischenstufen 
der Zangen und Seitenschneider zeigt, 
dass nicht nur bestes Ausgangsmaterial 

für eine lange Lebensdauer der Knipex-
Produkte verwendet wird, sondern auch 
konstruktiv viel eingearbeitet wurde, um 
eine dauerhafte Gebrauchstüchtigkeit 
der Werkzeuge sicherzustellen. 

So ist beispielsweise die Gelenkach-
se eines Knipex-Kraft-Seitenschneiders 
kein separat verbautes Teil, sondern fes-
ter Bestandteil des Seitenschneiders. 
Der Gelenkbolzen entsteht durch eine 
zerspanende Bearbeitung an einem vor-
geschmiedeten Dom in der Mitte des 
Gelenks des späteren Seitenschneiders. 
Diese Konstruktion kommt der Robustheit 
und Dauergebrauchsfähigkeit des Werk-
zeugs entgegen. Natürlich sind derartige 
Lösungen etwas aufwendiger herzustel-
len, doch dafür gibt es im Unternehmen 
eine eigene Maschinenbauabteilung, die 

sich derartiger Probleme annimmt. Die 
Experten entwerfen und gestalten dann 
schon einmal eine komplette Rundtakt-
maschine oder bauen besondere Vor-
richtungen, um Knipex-Werkzeuge ohne 
Kompromisse nach den Vorstellungen 
der Konstrukteure zu produzieren. Neben 
maßgeschneiderten Sonderlösungen sind 
käufliche Präzisonsmaschinen im Einsatz, 
und auch Laserstrahlen leisten einen Bei-
trag, dass die Teile der Knipex-Zangen 
passgenau zueinanderfinden. Kein Wun-
der, dass diese Zangen sich später butter-
weich bewegen. 

Vor der Wärmebehandlung werden die 
Zangenköpfe durch Schleifen von über-
flüssigem Material befreit. Speziell für 
diesen Prozess ausgestattete Schleif-
maschinen, führen zum größten Teil die 

Die von den Knipex-Ingenieuren selbst konstruierten Schmiedeformen besitzen meh-
rere Funktionsflächen, um mit nur einem Gesenk aus einem sogenannten ›Piller‹ eine 
Rohform für ein Knipex-Werkzeug zu schmieden.

Knipex-Kraft-Seitenschneider haben 
einen angeschmiedeten Nietzapfen, was 
für beste Widerstandsfähigkeit sorgt. 

Acht verschiedene Legierungen besten 
Qualitätsstahls kommen für die Produkti-
on der Knipex-Produkte zum Einsatz. 

Sicherungsringzangen mit einsetzten 
Spitzen aus Federstahldraht, der für Pass-
genauigkeit und Robustheit sorgt.
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etwas voluminöseren Werkzeuggriff in 
die Hand nehmen, werden bei anderen 
Zangenausführungen im Spritzgiessver-
fahren hergestellte Mehrkomponenten- 
Griffhüllen aufgeklebt. Computergesteu-
erte Dosieranlagen für den Spezialkleber 
gewährleisten, dass sich auch die aufge-
klebten Komfort-Griffhüllen dauerhaft 
nicht von der Zange lösen.

Eine besondere Spezies von Griffbe-
schichtungen sind isolierende Griffbe-
schichtungen, die den speziell ausge-
bildeten Elektriker beim Arbeiten an 
spannungsführenden Teilen vor einem 
elektrischen Stromschlag schützen. Hier 
kommen zum Beschichten oder Aufkle-
ben der Hüllen auf die Griffe noch von 
einschlägigen Normen geforderte Prü-
fungen hinzu, um diese Lebensversiche-
rung für den Elektriker bei jedem Stück 
zuverlässig zu garantieren. 

Damit jeder Erwerber eines Knipex-
Produkts die Gleiche Qualität bekommt, 
sorgt ein sehr strenges Qualitätsma-
nagementsystem dafür, dass nur geprüf-
te Qualität die Fabriktore verlässt. Für 
Knipex-Zangen wird eine 100-Prozent-
Prüfung praktiziert. Ein Seitenschneider 
verlässt das Werk erst nach mehreren 
Probeschnitten. 

Angesichts der vielen Vorteile sollte es 
daher leichtfallen, einen geringen Auf-
preis für Handwerkzeuge zu bezahlen, die 
einen gewaltigen Mehrwert in Form von 
Robustheit und Maßgenauigkeit bieten. 
Bleibt nur noch zu erwähnen, dass sich die 
C. Gustav Putsch KG sehr für die Belange 
der Mitarbeiter engagiert. Und wo Zufrie-
denheit herrscht, werden 
eben Spitzenprodukte 
ersonnen, die für Arbeits-
freude und perfekte Auf-
tragserledigung sorgen.

knipex.de 
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Die C. Gustav Putsch KG fertigt Knipex-Produkte mit modernsten Anlagen und Ma-
schinen. Kombiniert mit Handarbeit entstehen so Handwerkzeuge der Spitzenklasse. 

entsprechende Schleifbewegung selbst-
tätig aus. Es sind jedoch verschiedentlich 
komplexe Schleifvorgänge auszuführen, 
bei denen der erfahrene Schleifer den Ma-
schinen einfach überlegen ist.

Um Knipex-Zangen trotz niedrigen Ge-
wichts (man trägt das Handwerkzeug 
ja mit sich herum) hoch belastbar zu 
machen, werden sie mehrstufig gehär-
tet. Dafür stehen verschiedene moderne 
Schutzgas- Härteanlagen zur Verfügung, 
in denen die Teile auf etwa 800 Grad Cel-
sius erwärmt werden. Danach werden die 
Werkstücke in einem Ölbad kontrolliert 
abgekühlt. Anschließend werden sie in 
einer Waschanlage vom Öl befreit und 
nochmals erwärmt. Diesmal allerdings 
nur auf etwa 350 Grad Celsius, um die Tei-
le anzulassen und ihnen damit eine funk-
tionale Gebrauchshärte zu geben. Sie fe-
dern dann wie eine Stahlfeder. Besonders 
belastete Stellen, wie das Zangenmaul 
oder die Schneiden, werden zusätzlich 

noch induktionsgehärtet, um den Belas-
tungen der Praxis gerecht zu werden. Je 
nach Modell wird an diesen Stellen eine 
Härte von bis zu 64 HRC erreicht, was in 
etwa der Härte von Feilen entspricht und 
Garant für eine lange Lebensdauer der 
Knipex-Produkte ist.

Dauerhaft und komfortabel

Auch das Beschichten der Zangengrif-
fe  mit Kunststoff und das Anbringen der 
Mehrkomponentenhüllen wird bei Kni-
pex im Haus erledigt. Für die Kunststoff-
beschichtung der Griffe wird die komplet-
te Zange zunächst auf 160 Grad Celsius 
erwärmt und danach in einen Behälter 
mit flüssigem Kunststoff getaucht. Dieser 
Vorgang, der an die Herstellung von Ker-
zen erinnert, wird genau  geregelt, damit 
eine gleichmäßig dicke Kunststoffschicht 
entsteht. Für diejenigen, die gern einen 

Beim Seitenschneider werden die Form 
und die Rauheit der Schneide mit einem 
optischen 3D-Messsystem präzise ver-
messen.

Umfassend untersuchte Prüfmuster aus 
jeder Charge stellen sicher, dass nur ein-
wandfrei geschmiedete Teile weiterver-
arbeitet werden.

Ein Drahtschnitttest mit feinstem Prüf-
draht legt offen, ob die Schneiden der 
Electronic Superknips den strengen An-
forderungen der Praxis gerecht werden.



3 Produktgruppen für beste Fräsergebnisse   

Alle Informationen unter: www.HSK.com

-   JetSleeve® 2.0
-   CentroGrip®

-   UltraGrip®
PDF

CentroGrip

PDF
UltraGrip

PDF
JetSleeve

http://www.hsk.com/produkte/160419-Diebold_CentroGrip-web.pdf
http://www.hsk.com/produkte/160510-Diebold_UltraGrip-print.pdf
http://www.hsk.com/produkte/Diebold_JetSleeve_12S_3.pdf
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rem mit der geringen thermischen Leit-
fähigkeit der Materialien zusammen, die 
den Abtransport der Prozesswärme durch 
die Späne verhindert und zu einer starken 
thermischen Belastung der Werkzeug-
schneide führt. Ein vielversprechender 
Lösungsansatz für diese Problemstellung 
besteht in der Verwendung von MMS in 
Verbindung mit einer kryogenen Kühlung 
durch CO2. 

Dieses Konzept kommt beispielsweise 
beim Aerosolmaster 4000c-System der 
Rother Technologie GmbH zum Einsatz. 
Die Schmierwirkung des Aerosols wird 
durch die Kühlwirkung eines CO2-Schnee-
strahls ergänzt. Das CO2 liegt dabei in 
flüssiger Form – bei etwa 60 bar und Um-
gebungstemperatur – vor und wird über 
Leitungen der Austrittsstelle zugeführt. 
Dort expandiert es schlagartig und bildet 
einen Schneestrahl mit einer Temperatur 
von bis -79 Grad Celsius. Untersuchungen 
am PTW konnten nachweisen, dass der 
Einsatz der kryogenen Kühlung bei der 
Titanzerspanung zu einer Senkung der 
maximalen Prozesstemperatur um bis zu 
200 Grad Celsius führt.

Es ist zusammenzufassen, dass in Zeiten 
in denen Ressourceneffizienz eine immer 
größere Rolle spielt, die Minimalmengen-
schmierung vielversprechende Ansätze 
liefert, um den Spagat zwischen ökono-
mischen und ökologischen Vorgaben zu 
meistern. Der Einsatz der Technologie ist 
jedoch mit nicht zu unterschätzendem 
Aufwand bezüglich der Prozessgestal-
tung verbunden. Eine sorgfältige Planung 
und Umsetzung kann 
jedoch zu erheblichen 
wirtschaftlichen und pro-
zesstechnischen Vorteilen 
führen.

www.rother-technologie.de
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Die Kühlmittel- und Tribologiewelt

Während der vollständige Verzicht auf 
eine Kühlschmierung nur für bestimmte 
Prozesse geeignet ist, stellt die Minimal-
mengenschmierung (MMS) einen Kom-
promiss dar, der in den letzten Jahren 
verstärkt Einzug in das industrielle Um-
feld gehalten hat. MMS verwendet eine 
Kombination aus Schmiermedien (zum 
Beispiel Ester-Öle oder Fett-Alkohole) und 
Druckluft, um ein Aerosol zu erzeugen 
das gezielt in den Kontaktbereich zwi-
schen Werkzeug und Werkstück geleitet 
wird. Dort bewirkt es eine Reibungsre-
duzierung die zu einer Verringerung der 
Prozesswärme führt. Die Zuführung des 
Aerosols erfolgt meist durch die Werk-

Zur Steigerung der Energieeffizienz werden mehr und mehr Bearbeitungsoperationen 
von klassischer Überflutungskühlung auf Minimalmengenschmierung umgestellt.

Alternative Kühlschmierstrategie
Die Minimalmengenschmierung

zeugspindel und Werkzeuge mit Innen-
kühlkanälen, die Verwendung externer 
Düsen ist jedoch natürlich auch möglich. 
MMS-Systeme sind in der Regel eigen-
ständig und können nach der Durchfüh-
rung bestimmter Modifikationen an vie-
len Werkzeugmaschinen nachgerüstet 
werden.

Für jeden Bedarf geeignet

Die Systeme können grob in Ein- und 
Zwei-Kanal-Systeme unterteilt werden. 
Bei ersteren erfolgt die Erzeugung des Ae-
rosols im MMS-Gerät. Dies hat den Nach-

teil, dass das Aerosol eine relativ große 
Distanz bis zum Austritt zurücklegt, was 
mit strömungstechnischen Problemen, 
wie etwa Ablagerungen von Öl an Lei-
tungswänden, verbunden sein kann. Der 
Vorteil liegt in der einfachen und güns-
tigen Nachrüstbarkeit, die lediglich einer 
Modifikation der Drehdurchführung 
bedarf. Zwei-Kanal-Systeme erfordern 
einen aufwändigeren Umbau der Werk-
zeugspindel und das Einziehen einer Lan-
ze. Das Medium und die Druckluft werden 
getrennt (in zwei Kanälen) zur Wirkstelle 
transportiert, wodurch unter anderem 
eine proesssichere MMS-Versorgung so-
wie ein verbessertes Ansprechverhalten 
des Systems erzielt werden.

MMS kommt häufig bei Operationen 
zum Einsatz bei denen die Prozessküh-
lung eine untergeordnete Rolle spielt, 
die auf eine ausreichende Schmierung 
jedoch nicht verzichten können (etwa 
beim Bohren von Aluminiumlegierun-
gen). Während der Bearbeitung wirkt ein 
thermo-mechanisches Belastungskol-
lektiv auf die Werkzeuge, was zu schnell 
voranschreitendem Werkzeugverschleiß 
und schließlich -versagen führt. Die Pro-
zessschmierung vermindert die durch 
Reibung entstehende Prozesswärme, die 
die Festigkeit und Härte von Werkzeugen 
herabsetzt. MMS-Medien sind hier wegen 
ihrer im Vergleich zu KSS überlegenen 
Schmierwirkung im Vorteil.

Populär durch Effizienz

Der Hauptgrund für die Popularität 
der Minimalmengenschmierung in der 
Industrie liegt in der Ressourcen- und 
Energieeffizienz der Technologie. Im Ver-
gleich zur Überflutungskühlung verwen-
den MMS-Systeme einen sehr kleinen 
Öl-Massenstrom von etwa 5 bis 50 ml/h. 
Ein Großteil des Öls verdampft während 
der Bearbeitung, der sich bildende Rauch 

Bei der Zerspanung metallischer Werkstoffe kommt es auf das Zusammenspiel mehrerer Faktoren an, um 
eine hohe Produktivität bei möglichst geringer Verschleißzunahme zu erzielen. Neben der Auswahl geeigneter 
Werkzeuge und Prozessparameter, spielt die Verwendung einer passenden Kühlschmierstrategie eine große 
Rolle. Die am weitesten verbreitete industrielle Strategie ist die Überflutungskühlung mit Kühlschmierstoff 
(KSS), einer Emulsion aus Wasser, Öl und weiteren Zusätzen. Die Verwendung von KSS ist jedoch mit Nachtei-
len verbunden: Die Wartung und Entsorgung ist mit Aufwand und Kosten verbunden, die Werkstücke müssen 
nach der Bearbeitung gereinigt und getrocknet werden, zudem birgt die Verwendung gesundheitliche Risiken 
für das Maschinenpersonal. Eine Alternative stellt die Trockenbearbeitung dar.

ist über Abluft- und Filteranlagen einfach 
aus dem Maschinenraum zu entfernen. 
Somit entfällt eine Entsorgung des Me-
diums und die gefertigten Bauteile sind 
quasi trocken. Die Kosten für die Entsor-
gung von Kühlschmierstoffen sowie Ma-
schinenausfallzeiten während des Aus-
tauschvorgangs entfallen ebenfalls. 

Neben den Kostenvorteilen beste-
hen auch Ressourceneinsparpotenziale: 
der Verbrauch mineralölhaltiger Kühl-
schmierstoffe kann um 98 Prozent, der 
Wasserverbrauch um 80 Prozent und 
der gesamte Energieverbrauch sowie der 
Ausstoß von CO2 können um die Hälfte 
reduziert werden. Der Hauptteil der Ener-
gieeinsparpotenziale lässt sich auf die 
Abwesenheit der für die Überflutungs-
kühlung notwendigen Hochdruckpum-
pen zurückführen. Diese erzeugen einen 
Arbeitsdruck von bis zu 80 bar, während 
MMS-Systeme in der Regel bei einem 
Druck von acht bis zehn bar arbeiten und 
an das Druckluftnetz der Fertigungsstät-
ten angeschlossen werden. 

Die reduzierten Energiekosten sind 
einer der Gründe warum viele Automo-
bilhersteller in ihren Fertigungslinien 
für Zylinderkurbelgehäuse verstärkt auf 
MMS setzen. Im Rahmen des Projekts 
›Lernfabrik – Ressourceneffizienz in der 
Produktion‹ an der TU Darmstadt wurden 
ein Schulungskonzept und ein Praxisleit-
faden entwickelt, die interessierten An-
wendern die Einsparpotenziale der MMS 
vermitteln.

Anpassarbeit nötig

Kosteneinsparung ist eine branchen-
übergreifende Zielvorgabe, so auch in 
der Produktion. Jedoch muss neben den 
Ausgaben auch auf die Prozesssicherheit 
geachtet werden. Andernfalls können die 

Bei der Bearbeitung von vermikularem Gusseisen kann die Werkzeugstandzeit durch 
die Verwendung von MMS und kryogener Kühlung erhöht werden. 

Kostenvorteile durch Minimalmengen-
schmierung aufgrund von Prozessunsi-
cherheiten und dadurch erforderlichen 
zusätzlichen Prozessschritten negiert 
werden. Die Umstellung eines Ferti-
gungsprozesses auf Minimalmengen-
schmierung erfordert umfassende Anpas-
sungsarbeit. Nur dann können eine hohe 
Prozesssicherheit gewährleistet und ge-
forderte Qualitätsanforderungen erfüllt 
werden. In Untersuchungen am Fachge-
biet für Produktionsmanagement, Tech-
nologie und Werkzeugmaschinen (PTW) 
der TU Darmstadt zur Drehbearbeitung 
von Vermicularguss (GJV) konnten Stand-
weg-Steigerungen durch Anwendung 
von MMS nachgewiesen werden.

Ein Anwendungsgebiet das momentan 
verstärkt Beachtung findet ist der Einsatz 
von MMS-Systemen in der Zerspanung 
von Titanlegierungen. Diese Materiali-
en kommen wegen ihres ausgezeichne-
ten Festigkeits-zu-Dichte-Verhältnis in 
Aerospace-Anwendungen zum Einsatz, 
zeichnen sich jedoch durch schlechte Zer-
spanbarkeit aus. Dies hängt unter ande-

Die Produktivität bei der Bearbeitung von hochwarmfesten Materialien kann durch die 
Verwendung von MMS in Verbindung mit kryogener Kühlung gesteigert werden.
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lungen oder klemmende Schiebedächer 
verursachen, sind damit abzustellen. 
Gleitfluide wirken nicht nur geräuschmin-
dernd und gleitoptimierend, sie sorgen 
auch dafür, dass die Reibstellen von Dich-
tungen, Führungen und Kunststoffen 
über einen langen Zeitraum hinweg op-
timal mit Schmierstoff versorgt werden. 
Hunderte Reibstellen im Auto sind eine 
Herausforderung für Entwickler und Stör-
geräuschexperten. Mit dem ›Noise Kit‹ 
hat Klüber Lubrication einen Koffer mit 
14 Dämpfungsschmier-
stoffen zusammengestellt, 
mit denen störende Ge-
räusche gezielt beseitigt 
werden können.

www.klueber.com

Die Kühlmittel- und Tribologiewelt Die Kühlmittel- und Tribologiewelt

rungen der entsprechenden Fluid-Anfor-
derungsnormen hinaus und eignet sich 
für alle Hydraulikmedien auf Mineralöl-
basis, umweltverträgliche sowie schwer 
entflammbare Hydraulikflüssigkeiten. 
Erfüllt ein Fluid alle Anforderungen, wird 
es in die neue ›Fluid Rating List 90245‹ 
von Bosch Rexroth aufgenommen, die die 
bisher vorhandenen Marktübersichten 
90220-01 und 90221-01 ersetzt. Schmier-
stoff- und Additivhersteller können mit 
dem Bewertungsverfahren die Leistungs-
fähigkeit ihrer Hydraulikflüssigkeiten 
neutral und unabhängig vom Einsatzfall 
bewerten lassen. Auf Wunsch stellt ihnen 
Bosch Rexroth auch einen 
Fluidprüfstand zur Verfü-
gung, der für die eigene 
Entwicklungsarbeiten 
nutzbar ist.

www.boschrexroth.de

Mit einem neuen, wissenschaftlich stan-
dardisierten Bewertungsverfahren testet 
Rexroth unter realistischen Betriebsbe-
dingungen das Verhalten von Fluiden und 
die Wechselwirkungen mit den Schlüs-
selkomponenten ›Pumpe‹ und ›Motor‹. 
Dabei werden unter anderem die tech-
nischen Kennwerte der Flüssigkeiten auf 
Plausibilität und Normkonformität ge-
prüft. Ein Pumpen- und Motorentest so-
wie ein Dichtungstest beanspruchen die 
Flüssigkeiten unter hoher Belastung in un-
terschiedlichen Zyklen über mehrere hun-
dert Betriebsstunden, sowohl bei hohen 
Temperaturen als auch niedrigen Viskosi-
täten. Das Bewertungsverfahren, welches 
im Rexroth-Datenblatt 90235 beschrieben 
ist, geht weit über die Mindestanforde-

Fluid Rating-List für 
Hydraulikflüssigkeiten

Geruchsemissionen auszeichnet. Frei von 
Festschmierstoffen reduziert das Spe-
zialfett Verschleiß und Reibung sowohl 
bei harten Metall- als auch bei weichen 
Kunststoffreibstellen. Lästige Knarz- und 
Quietschgeräusche im Fahrzeuginnen-
raum, wie sie schwergängige Sitzverstel-

Von Bremse, Lenkung und Antriebs-
komponenten über Schaltung, Kupplung 
und Getriebe bis hin zu den Türmodulen, 
Schiebedächern und Interieurkomponen-
ten: Spezialschmierstoffe spielen für die 
Fahrzeugsicherheit und den Fahrkomfort 
eine entscheidende Rolle. Moderne Spe-
zialschmierstoffe tragen nicht nur dazu 
bei, dass die Einzelkomponenten ein Auto-
leben lang halten, sie reduzieren darüber 
hinaus Schwingungen und Vibrationen 
und verhindern so Geräuschentwicklung. 
Speziell für den Automobilbereich hat 
Klüber Lubrication das ›Klüberplex RA 41-
151‹ entwickelt, das sich durch minimale 

Spezialschmierstoffe
gegen Störgeräusche

Der Einsatz des mineralölfrei-
en Multifunktionsöls ›Hycut‹ von 
Oemeta führt in der Metallbear-
beitung zu deutlich geringeren 
Umweltwirkungen als ein nutzen-
gleiches konventionelles, mineral-
ölbasiertes KSS-System. Das zeigt 
eine Studie zur Ökobilanz, die zu-
sammen mit der TU Braunschweig 
nach der genormten LCA-Methode 
erstellt wurde.

In der Studie wurde die Umweltwirkun-
gen des mineralölfreien Multifunktions-
öls ›Hycut‹ anhand einer Ökobilanz unter-
sucht und denen eines konventionellen, 
mineralölbasierten Referenzschmier-
stoffsystems gegenübergestellt. Die Un-
tersuchung orientiert sich an ISO 14040. 
Für die ganzheitliche Bewertung der Um-
weltwirkungen von Produkten wird der 
gesamte Lebensweg eines Produktes von 
der Rohstoffgewinnung über Herstellung 
und Nutzung bis zur Entsorgung betrach-
tet. Dabei werden entlang des Lebenswe-
ges sowohl die verbrauchten Ressourcen 
als auch die entstandenen Emissionen bei 
allen betrachteten Prozessen erfasst. Die 
Ergebnisse werden auf eine Leitsubstanz 
bezogen. Beispielsweise wird das Treib-
hauspotential auf die Leitsubstanz CO2 
bezogen und in kg CO2-Äquivalenten an-
gegeben. Untersucht wurde im Rahmen 
einer Fallstudie die Prozesskette zur Kur-

Metallbearbeitung auf Öko-Art
Multifunktionsöl als Problemlöser

belwellenproduktion im Motorenwerk 
eines deutschen Automobilherstellers. Im 
Fall von Hycut sind die wassermischbaren 
und nichtwassermischbaren Komponen-
ten kompatibel, weshalb ein Einschlep-
pen von KSS-Anhaftungen an Bauteilen 
nicht vermieden werden muss. Im Gegen-
teil: Verschlepptes Öl wird im nachfolgen-
den Prozess sogar als Schmierlösung der 
Emulsion genutzt. Dies führt zu einem ef-
fizienteren Einsatz der Kühlschmierstoffe. 
Zwischenwaschschritte können entfallen 

und KSS-Verluste gibt es praktisch nicht. 
Positiv in der Ökobilanz wirkt sich auch 
die Wiederverwendung des Waschmedi-
ums aus der Bauteilreinigung als KSS für 
die Bearbeitungsprozesse aus. Im Ergeb-
nis zeigt die Verwendung 
des Hycut-Systems deut-
lich geringere Umweltwir-
kungen über den gesam-
ten Lebensweg.

www.oemeta.com

Der Einsatz des mineralölfreien Multifunktionsöls ›Hycut‹ von Oemeta führt in der 
Metallbearbeitung zu deutlich geringeren Umweltwirkungen.

WWW.DORNIERMUSEUM.DE

FASZINATION 
LUFT- UND RAUMFAHRT 
AM BODENSEE-AIRPORT 

DORNIER 
MUSEUM

• NEU: Do 27 Flugsimulator

• Das Erlebnis für die ganze Familie

• 400 Exponate, Originalfl ugzeuge und 

1:1 Nachbauten 

FRIEDRICHSHAFEN

Einsatzart, Schmierstelle oder Produktart 
sortiert werden. Durch die Angabe der 
Gebinde und den direkten Zugriff auf die 
technischen Informationen und das aktu-
elle Sicherheitsdatenblatt bei jedem Pro-
dukt ist die unkomplizierte und schnelle 
Präzisierung der Produktauswahl mög-
lich. Leichter Zugang zu allen aktuellen 
Broschüren sowie zu News über das Un-
ternehmen und seine Produkte ergänzen 
den Funktionsumfang der App. Die prak-
tische Push-Funktion weist Anwender 
automatisch auf neue Einträge hin. Über 
einen Button kann zwischen den Spra-
chen Deutsch und Englisch gewechselt 
werden. Ein weiteres Feature ist das um-
fangreiche Glossar, das nicht nur wichtige 
Begriffe aus der Tribologie klar verständ-
lich erklärt, sondern auch 
aktuelle Informationen zu 
Verordnungen, Normen 
und Institutionen zusam-
menfasst. 

www.oks-germany.com

Aus dem Angebot an hochwertigen OKS 
Spezialschmierstoffen und chemotechni-
schen Wartungsprodukten das ideale Pro-
dukt für den jeweiligen Einsatzzweck aus-
zuwählen ist jetzt ganz einfach: Mithilfe 
der OKS-App kann das Produktportfolio 
von OKS blitzschnell durchsucht und nach 
Anwendungs- und Auswahlkriterien wie 

Via App zielsicher zum
richtigen Schmierstoff
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Die Reinigungs- und Entsorgungswelt

Um eine möglichst lange Einsatzdauer 
von Getrieben zu erzielen, werden Kom-
ponenten wie Zahnräder und Wellen 
kugelgestrahlt. Dies erfolgte bei einem 
Hersteller von Ersatzteilen für diese Ag-
gregate bis vor kurzem extern. Höhere 
Anforderungen seiner Kunden sowie stei-
gende Stückzahlen veranlassten das Un-
ternehmen, den Shotpeening-Prozess in 
die eigene Fertigung zu integrieren.

Die entsprechend den kundenanforde-
rungen von Rösler konzipierte Shotpee-
ning-Anlage ›RWT 13-2-S‹ ermöglicht das 
automatische Strahlen von Zahnrädern 
und Wellen mit einem Durchmesser bis 
500 mm, einer Höhe von maximal 550 
mm und einem Gewicht bis 60 kg. Aus-
geführt ist die Maschine als Wendetisch-
Anlage mit zwei Strahlkammern. Dieses 
Konzept ermöglicht kurze Handlingzei-
ten, da in einer Kammer gestrahlt werden 
kann, während die andere be- und entla-
den wird. Mit 30 Teilen pro Stunde ist der 
Durchsatz entsprechend hoch.

Um ein optimales und reproduzierba-
res Strahlergebnis bei allen Zahnrädern 
und Wellen zu gewährleisten, verfügt die 
Anlage über eine horizontal und vertikal 
verfahrbare Strahleinheit mit sechs Dü-
sen. Darüber hinaus können die Düsen 

Das Kugelstrahlsystem ist für die Bear-
beitung von Zahnrädern und Wellen mit 
einem Gewicht bis 60 kg ausgelegt. 

Per Kugelstrahlen zum Sauberteil 
Prozesssicher und effizient säubern

über ein Winkelgetriebe im Bereich von 0 
bis 90 Grad geschwenkt werden. Dadurch 
passt sich der Strahlmittelstrahl auch an 
die Konturen schräg verzahnter Teile ex-
akt an. 

Programmgesteuerte Reinigung

Das Strahlmittel wird je nach Bauteil 
mit einem Druck zwischen einem und 
sechs bar auf das rotierende Zahnrad be-
ziehungsweise die sich drehende Welle 
aufgebracht. Die Einstellung von Düsen-
einheit und Druck erfolgen automatisch 
entsprechend dem zu strahlenden Teil. 
Dafür können in der Anlagensteuerung 
30 Programme hinterlegt werden. Die 
Programmierung wird durch ein mobiles 
Bedienpanel sowie die begehbare Strahl-
kammer vereinfacht. 

Für einen gleichmäßigen und unterbre-
chungsfreien Strahlbetrieb sorgt der Dop-
peldruckkessel der Anlage. Eine Sonde im 
unteren Kessel überwacht den Füllstand 
und meldet das Unterschreiten einer Min-
destfüllstandshöhe, wodurch Strahlmittel 
aus dem oberen Druckkessel automa-
tisch nachfließt, der wiederum aus dem 
Speicherbehälter der Strahlmittelaufbe-
reitung automatisch nachgefüllt wird. 
Zum prozesssicheren und reproduzierba-

ren Ergebnis trägt auch das Dosiersystem 
zur permanenten Kontrolle der Strahl-
mittelmenge bei. Außerdem wird der 
Druckluftvolumenstrom zu den einzelnen 
Düsen kontinuierlich überwacht. Dafür 
sind in die Zuführung der Strahlschläuche 
Messeinheiten integriert. Zusätzlich wird 
der anliegende Betriebsdruck der Anlage 
kontinuierlich überwacht. Sollte ein defi-
nierter Wert unterschritten werden, geht 
die Anlage automatisch auf Störung.

Um sicherzustellen, dass sich das Bauteil 
während der Bearbeitung dreht, erfolgt 
die Rotationsabfrage nicht wie üblich an 
der Welle des Drehtellerantriebs, sondern 
direkt an der Klemmeinheit der Werk-
stückaufnahme in der Strahlkammer.

Zur einfachen Bedienung werden sämt-
liche prozessrelevanten Anlagenkompo-
nenten und Parameter durch eine über-
sichtliche Visualisierung am mobilen 
Bedienpanel dargestellt. 

Der Antrieb der Drehteller befindet 
sich verschleißgeschützt außerhalb der 
Strahlkammer. In deren Tür eine speziel-
le Dichtung, die sich nach 
dem Schließen „aufbläst“. 
Dies verhindert, dass 
Strahlmittel in die Umge-
bung gelangt.

www.rosler.com

Für einen Hersteller von Ersatzteilen für Getriebe und Differentiale, die weltweit in Nutzfahrzeugen einge-
setzt werden, konzipierte Rösler ein kundenspezifisches Kugelstrahlsystem. Es ermöglicht, unterschiedlichste 
Zahnräder und Wellen mit hoher Prozesssicherheit vollautomatisch zu bearbeiten. 

Auto & Uhrenwelt Schramberg Auto & Uhrenwelt Schramberg 
Mobile Zeitgeschichte auf 8000 Quadratmetern
Die Schwarzwaldstadt Schramberg steht für eine in 
Deutschland einmalige Museenlandschaft - 
die “Auto- und Uhrenwelt Schramberg”. 
Die Museen befinden sich in unmittelbarer Nachbarschaft und
sind bequem zu Fuß zu erreichen.

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

Autosammlung Steim
Die private Sammlung präsentiert auf über 3000 qm Ausstellungsfläche rund 
110 exklusive Fahrzeuge. Daimler, Maybach und Ford sind nur einige der großen
Namen aus der Automobilgeschichte, mit welcher die private Autosammlung
Steim durch ihre imposante Fülle besticht. 

Eisenbahnmuseum Schwarzwald
Im Eisenbahnmuseum Schwarzwald ist die weltgrößte Spur-2-Sammlung 
beheimatet. Auf verschiedenen Schauanlagen können die Besucher zahlreiche
Funktionen selbst auslösen 

Dieselmuseum
Das eindrucksvolle Bauwerk birgt in seinem Innern eine technische Sensation:
Der größten Dieselmotor aus der Zeit vor dem Ersten Weltkrieg, der noch 
vollständig erhalten und mit all seinem Zubehör an seinem ursprünglichen
Aufstellungsort steht.

Auto & Uhrenmuseum Schramberg
Gewerbepark H.A.U. - 78713 Schramberg - Tel.: 07422-29300 - www.auto-und-uhrenwelt.de
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Moderne Wärmebehandlungs-
prozesse erfordern rückstandslo-
se, fleckenfreie Bauteilsauberkeit. 
Die BvL Oberflächentechnik GmbH 
hat speziell für die Anwendungen 
im Härtereiprozess die Spritz-Flut-
Anlage ›NiagaraVE‹ entwickelt, die 
sich durch eine sehr starke Reini-
gungsleistung auszeichnet.

Im Vergleich zu anderen Verfahren bie-
tet die wässrige Reinigung entscheidende 
Vorteile: sowohl partikuläre, als auch fil-
mische Verunreinigungen (Emulsionen) 
werden gründlich abgereinigt. Der Invest 
ist relativ gering und kommt gleichzei-
tig einer höheren Umweltfreundlichkeit 
zugute, die verstärkt von Endkunden ge-
fordert wird. Die Anlage ist konzipiert für 
Bauteile mit hohen Gewichten und gro-
ßen Chargendichten in Körben oder auf 
Härterosten. Gereinigt wird durch eng 

Bauteilsauberkeit leicht gemacht
Reinigen via Spritz-Flut-Anlage

stehende Spezialdüsenrahmen mit vie-
len Strängen. Die Prozessschritte erfolgen 
in einer Kammer. Häufig wird die Anlage 
als 3-Tank Anlage ausgelegt: Der 1. Tank 
wird für die Spritzreinigung genutzt, um 
zunächst den Grobschmutz abzureinigen. 
Danach wird die Kammer geflutet, um 

eine Tiefenreinigung auch bei komplizier-
ten Geometrien und Hohlräumen zu errei-
chen. Nach dem Ablassen der Flüssigkeit 
erfolgt noch einmal eine Spritzreinigung, 
um die jetzt noch vorhandenen feinen 
Ablagerungen von der Oberfläche zu ent-
fernen. Der 2. Tank dient dem Spülen der 
Bauteile, um die Restkontamination der 
Bauteile zu reduzieren. Ein 3. Tank wird 
für die gründliche Endreinigung bei sehr 
hohen Oberflächenanforderungen einge-
setzt. Die Reinigungsleistung kann noch 
verstärkt werden durch ein Schwenksys-
tem, Ultraschallreinigung, Vakuum- oder 
Umlufttrocknung. BvL legt 
die Edelstahlanlage indivi-
duell für den Kunden und 
den spezifischen Anwen-
dungsfall aus. 

www.bvl-group.deDurch die vertikal und horizontal verfahrbare Düseneinheit und die im Bereich von 0 
bis 90 Grad schwenkbaren Düsen werden die Konturen aller Teile exakt erreicht.
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Die Reinigungs- und Entsorgungswelt

führende Effekte ein, die sich über Ma-
schinengrenzen hinweg positiv auf das 
Arbeitsumfeld, das Gebäudemanage-
ment, die Umwelt und die Gesamtkos-
tenbilanz auswirken. So reduziert sich 
beispielsweise wegen der thermoisolie-
renden Wirkung der Dämmung die Wär-
meabstrahlung der Maschinenoberfläche 
um 40 Prozent. Das Arbeitsumfeld heizt 
sich weniger auf und es entsteht eine 
angenehmere Arbeitsatmosphäre. Dar-
über hinaus wird die Klimatisierung der 
Fabrikhallenluft entlastet. Dies führt zu 
weniger Entsorgungskosten seitens des 
Gebäudemanagements. Ähnliche Vor-
teile entstehen hinsichtlich der Schalle-
mission. Der vollwärmeisolierte Betrieb 
einer Reinigungsmaschine führt zu einer 
Schallreduzierung um bis zu neun Pro-
zent (8 dB(A)), was vom menschlichen 
Gehör im Produktionsumfeld als deutlich 
leise wahrgenommen wird. Vor diesem 
Hintergrund erweist sich die technische 
Wärmedämmung von Reinigungsma-
schinen als lohnenswerte 
Maßnahme, die mit ver-
hältnismäßig überschau-
barem Aufwand zu be-
achtlichen Vorteilen führt. 

www.mafac.de

Die Reinigungs- und Entsorgungswelt
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te Wurfschaufeln entwickelt, die eine 
deutlich höhere Abwurfgeschwindigkeit 
erzeugen. Da die Muldenband-Strahlan-
lagen der Serie THM ein vielfach größe-
res Volumen an Strahlmittel durch die 
Strahlanlage fördern, ergeben sich trotz 
des geringen spezifischen Gewichtes des 
Strahlmittels deutlich kürzere Bearbei-
tungszeiten – bei gleichzeitig schonender 
Behandlung der Werkstückoberfläche. 
Die Wurfschaufeln der Schleuderräder 
sind beidseitig gekrümmt. So können die 
Räder in beiden Drehrichtungen verwen-
det werden. Für Anlagen, die weiterhin 
mit Stahl- oder Edelstahlstrahlmittel be-
trieben werden, fertigt Walther Trowal 
die neuen, gekrümmten Wurfschaufeln 
aus hochfestem Werkzeugstahl und er-
zielt auch hier eine höhere Standzeit der 
Schleuderräder. Viele Anwender, die be-
reits Maschinen der Baureihe THM betrei-
ben, können ihre Anlagen mit den neuen 
Schleuderrädern ausstat-
ten. So steigern sie die 
Effizienz beim Strahlen 
und senken gleichzeitig 
Kosten.

www.walther-trowal.de

Beim Strahlen von Druckguss- oder 
Schmiedeteilen aus Aluminium, Zink und 
Magnesium gehen immer mehr Anwen-
der auf weiche Strahlmittel über. Der 
Grund: Viele Teile, die bisher aus Stahl ge-
fertigt wurden, bestehen heute aus Alumi-
nium, Zink und Magnesium. Sie benötigen 
oft Aluminium als weiches, schonendes 
Strahlmittel. Wegen des geringeren spe-
zifischen Gewichtes ist jedoch der Impuls 
jedes Strahlmittelkorns beim Aufprall auf 
die Werkstückoberfläche im Vergleich mit 
anderen Strahlmitteln erheblich geringer. 
Deshalb hat Walther Trowal gekrümm-

Leichtmetallteile sicher
und schonend strahlen

Airtower gehört somit zu den geräusch-
ärmsten und energieeffizientesten Filter-
türmen auf dem Markt. Die Absaug- und 
Filteranlage basiert auf dem Schichten-
lüftungsprinzip, das als optimale Art der 
Luftumwälzung gilt und sogar von der 
Berufsgenossenschaft empfohlen wird. 
Mit einem Filtrationsgrad von über 99,9 
Prozent sorgt die Anlage für hochgradig 
gereinigte Luft. Diese kann im Rahmen 
einer gesunden Energiebilanz sogar zur 
Beheizung der Fertigungshallen genutzt 
werden, wodurch sich eine jährliche Heiz-
kostenersparnis von bis zu 70 Prozent 
ergeben kann. Der Airtower, der in vier 
verschiedenen Typenvarianten verfügbar 
ist, benötigt weniger als 1,5 kW Strom 
pro 1 000 m³ gereinigter Hallenluft. Da-
bei handelt es sich um leistungsstarke 
Anlagen mit 5 000 bis 20 000 m³/h Luft-
volumen für die effektive Reinigung von 
nahezu 7 000 m³ Rauminhalt. Weitere 
Energieeinsparungen werden durch die 
automatische Abreinigung der Filterpat-
ronen ermöglicht. Der Air-
tower wird nach dem plug 
und play-Prinzip einge-
setzt. Aufwändige Monta-
gearbeiten entfallen. 

www.novusair.com

Die Novus Air GmbH hat die Funkti-
onsweise ihres Filterturms ›Airtower‹ 
zur Luftreinhaltung bei Schweißarbei-
ten optimiert. Durch die verbesserte An-
strömung der Filterpatronen sowie den 
Einsatz spezieller Ventilatoren mit integ-
riertem Controller kann eine Reduzierung 
des Stromverbrauchs bis zu 60 Prozent 
erreicht werden. Zusätzlich wird die Lärm-
belastung bis zu 10 dB(A) verringert. Der 

Schweißrauch perfekt
und effizient absaugen

die Polarisation konnte ein bevorstehen-
der Ausfall von internen Komponenten 
frühzeitig festgestellt werden. Ohne den 
Polarisationsfilter wäre der Schaden nicht 
rechtzeitig entdeckt worden. Der integ-
rierte Polarisationsfilter macht es zudem 
möglich, transparente Probenbestandtei-
le wie beispielsweise gallertartige Parti-
kel zu detektieren. Die Detektion solcher 
Partikel wird durch ihren Brechindex er-
schwert, der dem der umgebenden Luft 
ähnelt. Der Polarisationsfilter absorbiert 
bestimmte Anteile des Lichts und kann 
somit transparente Partikel sichtbar ma-
chen. Im Lieferumfang des Mikroskops ist 
ein Laptop mit vorinstallierter Auswer-
tesoftware für die Bildanalyse enthal-
ten. Das Softwareprogramm ist für die 
Membrananalyse konzipiert und misst 
eine Reihe von Parametern, wie etwa die 
Länge und Breite eines Partikels sowie die 
Partikelumgebung. Der Analysebericht 
kann an Anwenderan-
forderungen angepasst 
werden, selbst das Logo 
und der Markenname sind 
ausgetauschbar.

www.pamas.de

analysieren und liefert Angaben zu deren 
Länge und Breite. Der Anwender kann Bil-
der von jedem relevanten Partikel und von 
der gesamten Fläche des Membranfilters 
aufzeichnen und diese zusammen mit 
den Größenangaben jedes angezeigten 
Partikels dem Analysebericht hinzufügen. 
Die Messergebnisse werden in Konfor-
mität zu den Reinheitsklassenstandards 
SAE AS 4059 F, NAS 1638, ISO 4406 und 
ISO 16232 ausgegeben. Probenmessun-
gen sind wiederholbar, unabhängig von 
der Ausrichtung des Membranfilters. 
Außerdem zeichnet sich FastPatch 2 GO 
durch seine Messgeschwindigkeit aus. 
Die Analyse eines Membranfilters mit 
einem Durchmesser von 25 Millimetern 
dauert weniger als fünf Minuten. Schließ-
lich können mithilfe  des  integrierten  
schwenkbaren  Polarisationsfilters wei-
tere  Partikeleigenschaften analysiert  
werden. Reflektierende Partikel werden 
als metallisch kategorisiert und als sol-
che in der Tabelle der Messergebnisse 
hervorgehoben. Auf diese Weise können 
metallische von nicht-metallischen Parti-
keln differenziert werden. Diese Produkt-
eigenschaft erwies sich für einige Anwen-
der als außerordentlich wertvoll. Durch 

Mittels optischer Partikelzählung kann 
festgestellt werden, ob eine Flüssigkeit 
verschmutzt ist und wie viele Partikel wel-
cher Größe in der Flüssigkeit enthalten 
sind. Einige Flüssigkeiten können jedoch 
nicht mit einem optischen Partikelzähler 
analysiert werden. Dazu zählen Zwei-
Phasen-Flüssigkeiten, stark verschmutzte 
Flüssigkeiten oder Emulsionen, in denen 
die nicht mischbaren Flüssigkeitströpf-
chen sich nicht von Feststoffpartikeln un-
terscheiden lassen. Das Mikroskop ›Fast-
Patch 2 GO‹ von Pamas ist hingegen in 
der Lage, Partikel auf Filteroberflächen zu 

Normgerechte Analyse
von Schmutzpartikeln

gen im Rahmen des ETA-Forschungspro-
jekts der TU Darmstadt. Grundlage der 
Forschungsergebnisse war die systemati-
sche Untersuchung einer vollständig wär-
megedämmten Spritz-Flutreinigungsma-
schine des Typs ›Java‹ mit Zweibadtechnik 
unter Einbezug eines normierten Reini-
gungs- und Trocknungsprozesses. Das 
Ergebnis: Der Energieverbrauch einer Rei-
nigungsmaschine lässt sich bereits mit 
Hilfe einer Vollwärmekapselung deutlich 
reduzieren. Doch nicht nur das: Zusätzlich 
ergeben sich Vorteile für die Arbeitsplatz-
bedingungen im Maschinenumfeld sowie 
für die Umwelt. Dies bestätigen mehr als 
950 Messversuche mit einer definierten 
Normcharge für vier verschiedene Tem-
peraturcluster (48, 57, 66, 75 Grad Celsius) 
und fünf unterschiedliche Maschinen-
Betriebsarten. Die Laufzeit der Maschine 
betrug 21 Stunden pro Tag im Dreischicht-
betrieb und wurde auf 48 Produktions-
wochen skaliert berechnet. Im Vergleich 
mit einer nichtgedämmten Java ergaben 
sich Kennwerte, die einen Energievorteil 
von 23 Prozent und die jährliche Senkung 
des CO2-Ausstoßes um etwa 46 Tonnen 
ergeben. Neben dem unmittelbaren Ener-
gievorteil und der wirksamen Minderung 
des Kohlendioxid-Ausstoßes stellen sich 
mit einer Vollwärmedämmung weiter-

Die wässrige Teilereinigung stellt einen 
wertschöpfenden und zugleich energiein-
tensiven Schritt dar. Im Zuge der Diskus-
sion über die ressourcenschonende Pro-
duktion konnte der Maschinenhersteller 
Mafac belegen, dass die Vollwärmedäm-
mung einer Reinigungsmaschine bereits 
einen hohen Beitrag zur Energieeinspa-
rung leistet. Dies ergaben Untersuchun-

Die Energiekosten beim
Reinigen sicher im Griff
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wortung hat nicht nur schöne 
Seiten, meint Hermann Ar-
nold. Denn dazu gehören auch 
Auseinandersetzungen mit 
Kollegen, die kein Chef mehr 
entscheidet. Oder bei Haufe 
Umantis stellen die Mitarbei-
ter nicht nur neue Kollegen 
ein, sondern entscheiden auch 
über Entlassungen.

Die Entwicklung des Agilen 
Managements ist nie abge-
schlossen. So wird sich natür-
lich auch Hema weiter bewe-
gen. Der Chef ist operativ noch 
im Vertrieb eingebunden. 
Ziel ist, dass er wirklich mit 
strategischen Aufgaben am 
Unternehmen arbeitet. Und 
der systemische Coach Marco 
Niebling sieht seinen Plan erst 
dann umge-
setzt, wenn er 
im Unterneh-
men überflüs-
sig ist. 

www.hema-saegen.de

Mit agilem Management ans Ziel
Mitarbeiterführung neu gedacht

Zunehmende Digitali-
sierung, Agiles Manage-
ment und demokratische 
Führung – es entwickeln 
sich Produktionsunter-
nehmen, die aus unter-
schiedlichen Gründen auf 
Hierarchien verzichten. 
Vor allem Wissensarbei-
ter übernehmen mehr 
Verantwortung und benö-
tigen größeren Spielraum 
am Arbeitsplatz.

Diese Zukunftsmusik spielt 
beispielsweise in Frickenhau-
sen an der Alb. Seit knapp 
100 Jahren existiert die Firma 
Heermann Maschinenbau 
(Hema) als Spezialist für Sä-
gen und Schneiden. Zu Beginn 
der 2000er Jahre produzier-
ten 45 Mitarbeiter 80 Prozent 
Standardmaschinen und 20 
Prozent Sonderanfertigung. 
Doch dieser Anteil stieg von 
Jahr zu Jahr. Mit klassischen 
Führungsmethoden kam das 
Unternehmen an Grenzen. Die 
waren mit einem Großprojekt, 
einer Schaumglasproduktion 

für Russland dann überschrit-
ten. Drei Viertel des Projekt-
handbuchs hatte Marco Nieb-
ling bereits geschrieben, doch 
das war sehr bürokratisch und 
verhieß wenig Effizienz.

Der Wirtschaftsingenieur 
und systemische Coach kann-
te die Methode des Agilen 
Managements bereits von an-
deren Firmen. Damit werden 
nicht nur Projekte gesteuert, 
sondern die gesamte Führung 
und Organisation neu struk-
turiert, besser: auf den Kopf 
gestellt. Denn vereinfacht 
gesagt, formulieren Projekt-
teams ihre Anforderungen 
und die Geschäftsführung 
kümmert sich wie ein Team-
chef, sodass alle bekommen, 
was sie für produktives Arbei-
ten benötigen. 

Eine Vorreiterrolle für Selbst-
organisation und Eigenverant-
wortung spielt ›Morning Star‹. 
1982 gegründet, verarbeiten 
die Kalifornier Tomaten und 
kommen seitdem ohne mitt-
leres Management aus. Der 
Schlüssel zum Erfolg der 400 
Mitarbeiter sind Jahresziele 

Maschinen- und Apparatebauer Hema fährt gut mit dem agilen Management. Der Arbeitsschwer-
punkt hat sich gedreht: Heute machen Sonderanfertigungen 60 Prozent des Umsatzes aus

und kollegiale Verträge. »Ohne 
gemeinsames Ziel führt Selb-
storganisation ins Chaos«, 
sagt denn auch der 35-jähri-
ge Hema-Projektmanager. Im 
Sommer fragte sich die Ge-
schäftsführung: Wollen wir 
das? Ein Unternehmen ohne 
Hierarchien? Und Geschäfts-
führer ohne operative Aufga-
ben? Innerhalb eines halben 
Jahres besuchten alle Mitar-
beiter einen anderen Maschi-
nenbauer, schauten sich dort 
die Prozesse an und diskutier-
ten mit den Kollegen. 

»Dadurch haben wir eine 
hohe Identifikation erreicht«, 
erzählt Geschäftsführer Chris-
toph Heermann. Die Mitar-
beiter waren begeistert und 
zogen mit. Der entscheidende 
Grund, weshalb das Unterneh-
men die Veränderungen so 
rasant bewältigte. Statt wie 
bisher auf ein breites Portfolio 
zu setzen, spezialisierte sich 
Hema auf Leichtbau und hoch-
wertige Dämmstoffe. Inner-
halb von knapp zwei Jahren 
wirtschaften die Frickenhau-
sener 18 Prozent produktiver. 

Das zeige sich am Einsatz von 
Ressourcen und dem erwirt-
schafteten Umsatz, so der ge-
lernte Controller Heermann. 
Der Arbeitsschwerpunkt hat 
sich gedreht: Heute machen 
Sonderanfertigungen 60 Pro-
zent des Umsatzes aus, je ein 
Fünftel erzielen Dienstleistun-
gen für die verkauften Maschi-
nen und Standardmaschinen. 

Ansichtswandel

Agile Methoden nehmen in 
der Projektarbeit einen höhe-
ren Stellenwert ein, so eine 
Studie des Personaldienstleis-
ters Hays und der PAC-Unter-
nehmensberatung aus dem 
vergangenen Jahr. Bereits zwei 
Drittel der befragten Unter-
nehmen halten sie für wich-
tig und 40 Prozent nutzen sie 
sogar zu Teilen, da sie im Ver-
gleich zu herkömmlichen Me-
thoden bessere Entscheidun-
gen und richtige Prioritäten 
ermöglichen. 

Allerdings gibt es Widerstän-
de: Bei der Umsetzung werden 
Unternehmen vor allem durch 
das Konkurrenzdenken einzel-
ner Fachbereiche blockiert (72 
Prozent). Das verhindert ver-
netztes Handeln. Zudem be-
ansprucht das Tagesgeschäft 
zu viel Zeit (65 Prozent). Auch 
die geringe Akzeptanz der Än-
derungsmaßnahmen bei den 
Mitarbeitern (55 Prozent) steht 
der Veränderung im Weg. 

»Technisch gesehen ist die 
Industrie 4.0 relativ weit«, ur-
teilt Frank Schabel. Doch die 
Firmenkultur entwickle sich 
nicht parallel, beobachtet der 
Hays-Sprecher: »Die Menschen 
blockieren die Veränderungen, 
weil sie nicht die Chancen be-
greifen«. Drei Aspekte seien 
wichtig. Zum ersten benöti-
gen Unternehmen eine an-
dere Art von Führung – eher 
einen Coach und Moderator, 

der nicht mehr fachlich führt. 
Zum zweiten bedürfe es einer 
hohen Flexibilität und einer 
ausgeprägten Lernkultur. Und 
zum dritten müsse in Unter-
nehmen transparenter kom-
muniziert und die Mitarbeiter 
stärker einbezogen werden. 

Das hat Haufe Umantis in 
St. Gallen seit Unternehmens-
gründung praktiziert. Bei 
wichtigen Entscheidungen 
werden alle Mitarbeiter ein-
bezogen. Beispielsweise als 
Gründer Hermann Arnold das 
Unternehmen 2011 an die Hau-
fe-Gruppe verkaufte. 2013 zog 
sich der 41-jährige Tiroler aus 
der Geschäftsführung zurück 
und ließ seinen Nachfolger 
Marc Stoffel demokratisch von 
den 150 Mitarbeitern wählen. 
Als Hermann nach 100 Tagen 
Sabatical ins Unternehmen 
zurückkehrte, das Software 
für Talentmanagement ent-
wickelt, arbeitete er zunächst 
operativ im Produktmanage-
ment, weil dort Not war. 

Inzwischen ist er in strategi-
sche Führung zurückgekehrt. 
»Aber letztlich bin ich nur der-
jenige, der die Themen treibt 
und Gespräche führt«, sagt 
er. Denn das Wissen und das 
Gespür der Mitarbeiter sind 
ihm bei den Entscheidungen 
über die Unternehmensaus-
richtung wichtig. »Wir sind 
alle Chefs und Mitarbeiter«, 
beschreibt er die Unterneh-
menskultur, es sei die Frage, 
wann ist welche Rolle ange-
messen: »Wir teilen Autos und 
im Urlaub auch Wohnungen, 
warum nicht auch Führung«. 

Doch wie bekommt ein Unter-
nehmen den Dreh hin? Leitbil-
der, die oft auch noch von der 
Führungsebene „verordnet“ 
werden, beeinflussen die Un-
ternehmenskultur nur wenig, 
findet Schabel. Erfolgreicher 
sei eine Strategie der kleinen 
Schritte, die dann aber auch 
konsequent umgesetzt wer-
den müsse: angefangen vom 
Homeoffice über flexible Ar-
beitszeiten, bis zum Vorstand, 
der in der Caféecke ansprech-
bar ist oder einem kollektiven 
Bonus. »Die Mitarbeiter müs-
sen die Transparenz und Au-
thentizität spüren und mehr 
Freiräume bekommen«, so 
Schabel. 

Deshalb hat Hema den Pro-
zess seit Beginn von Lead Ak-
tiv aus Heidelberg begleiten 
lassen. Wertschätzende Kom-
munikation und Feedbackre-
geln wurden in Rollen- und 
Planspiele eingeübt, damit die 
Absprachen etwa zwischen 
Vertrieb und Entwicklung bes-
ser funktionieren. »Wir haben 
einen Flughafen aus Lego ent-
wickelt und gebaut«, erzählt 
Marco Niebling, denn fern von 
der täglichen Arbeit werde al-
len Beteiligten klarer, um was 
es bei Projekten grundsätzlich 
geht. 

Sinnvolle Frage

Die Frage ›Warum?‹ erwies 
sich als kostbar, weil die Pro-
jektteilnehmer ihre jeweiligen 
Absichten besser verstanden 
und durchdenken mussten. 

»Die Projekte bekommen 
einen Fluss«, freut sich Nieb-
ling, und die Spannungen 
zwischen Mitarbeitern in un-
terschiedlichen Funktionen 
haben sich verringert. 

Es war nicht nur die Einsicht, 
dass sich die Märkte verän-
dern und Kunden individuel-
lere Maschinen wünschen, die 
die Mitarbeiter motiviert. Weil 
im Unternehmen neu gedacht 
wird, werden sie auch gezielter 
nach ihren Stärken eingesetzt. 

»Ich sehe, wie sich die Mitar-
beiter entwickeln«, freut sich 
Christoph Heermann. Dazu ge-
hört auch größere Verantwor-
tung: Nach der Vorauswahl 
durch die Geschäftsführung, 
entscheiden die Teams sich für 
neue Mitarbeiter. 

Kürzlich fiel die Wahl auf 
einen umgeschulten Indust-
riemechaniker, der früher als 
Barkeeper am Tresen stand – 
neu gedacht: ein motivierter 
Dienstleister. Doch Verant-

Seitdem Hema, ein Unternehmen aus Frickenhausen, umstruk-
turiert wurde, arbeitet die Belegschaft 18 Prozent effektiver.
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Die Laser-, Wasserstrahl- und Funkenerosionswelt 

terial- und Fertigungskom-
petenz mit den Bedürfnissen 
der Auftraggeber. Bei Toolcraft 
kommen Nickelbasis- und Ti-
tanlegierungen sowie Edel- 
und Werkzeugstähle zum 
Einsatz. Dabei kann die kom-
plette Prozesskette im Haus 
abgebildet werden – von der 
Konstruktion und Fertigung 
über die Nachbearbeitung bis 
zur taktilen und optischen Ver-
messung. Auch eine Anlage 
zur zerstörungsfreien Oberflä-
chenprüfung steht zur Verfü-
gung, die den Anforderungen 
nach NADCAP entspricht.

Leicht und robust

Für die Luftfahrt fertigt das 
Unternehmen Gehäuseteile 
und komplexe, dünnwandige 
Strukturen für Gasturbinen. 
Die ersten 3D-gedruckten 
Komponenten sind seit kur-
zem an Bord und lassen Flug-
zeuge effizienter fliegen. 

Premium Aerotec ist der 
führende Partner für die An-
wendung dieser neuen Tech-
nologie im Flugzeugbau. Das 
Unternehmen unterzeichnete 
2015 einen Kooperationsver-
trag mit Toolcraft. Gemeinsam 
wollen die Partner ihre Kom-
petenzen und Erfahrungen 
dazu nutzen, die Entwicklung 
von Bauteilen mittels Metall-
Laserschmelzen in der Luft-
fahrt voranzutreiben. 

Dies umfasst sowohl die 
Herstellung und Qualitätssi-
cherung des Pulvers als auch 
die Fertigung und Nachbear-
beitung der Teile. Dabei bietet 
Toolcraft als Partner für Kom-
plettlösungen die einwand-
freie Expertise 
in der Serien-
fertigung für 
3D-gedruckte 
Metallteile.

www.toolcraft.de
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Der 3D-Druck als gute Alternative
Additive Fertigung von Metallteilen

Der 3D-Druck in Metall 
hat den Sprung von der 
Prototypen-Herstellung zur 
anerkannten Fertigungs-
technologie gemeistert. 
Die Teile erfüllen selbst 
die hohen Qualitätsanfor-
derungen der Luft- und 
Raumfahrt. Das neue Ferti-
gungsverfahren ermöglicht 
problemlos die Herstellung 
von effizienten Leichtbau-
strukturen. So sind Ge-
wichtsreduktionen von bis 
zu 30 Prozent zum konven-
tionellen Bauteil möglich. 

 
Bislang werden Bauteile aus 

einem Stück Metall gefräst 
oder gedreht. Da bei diesem 
Prozess das Material abgetra-
gen wird, sind bei der Konst-
ruktion klare Grenzen gesetzt. 
Innenliegende Hohlräume 
oder Wabenstrukturen sind 
völlig undenkbar. Für die Luft-
fahrt bedeutet dieses Manko 
zusätzliches Bauteilgewicht, 
das sich unter anderem auf 
den Kerosinverbrauch aus-
wirkt. Der 3D-Druck bietet im 
Gegensatz dazu vollkommen 

neue Möglichkeiten. Beim  
Metall-Laserschmelzprozess 
wird ein Werkstück Schicht für 
Schicht aufgebaut. 

Der Laser schmilzt in diesem 
Verfahren das zu verarbeiten-
de Material in Pulverform auf. 
Für die Herstellung der Bau-
teile werden die Konstrukti-
onsdaten in Querschnitte auf-
geteilt und anschließend im 
Schmelzprozess aufeinander 
aufgebaut. Dadurch wächst 
das Bauteil quasi im 3D-Effekt 
in die Höhe. 

Ideal für Komplexes 

Die Vorteile des 3D-Drucks 
liegen auf der Hand: die Her-
stellung komplexer Bautei-
le, die Verarbeitung schwer 
zerspanbarer Materialien, 
sowie die Bauteileerzeugung 
innerhalb kürzester Zeit bei 
besonders geringem Werk-
stoffabfall. Die neue, innova-
tive Technologie ermöglicht 
es, ganze Prozesse von Grund 
auf neu und in vielen Fällen 
wirtschaftlicher zu gestalten. 
»Wo es bisher zunächst einer 

Optische Vermessung einer Leichtbaustruktur. Der 3D-Druck ermöglicht komplexe Bauteile, die 
Verarbeitung schwer zerspanbarer Materialien, sowie die Bauteileerzeugung in kürzester Zeit. 

Werkzeugform und zusätzli-
cher Fertigungsschritte wie 
den Druckguss bedurfte, um 
ein neues Bauteil herzustellen, 
können wir dieses heute direkt 
im Metallpulverbett aufbau-
en«, so Christoph Hauck, Ge-
schäftsführer von Toolcraft. 
»Das ist gerade bei Einzelstü-
cken schneller.« Zudem gibt 
es seitens der Maschinenher-
steller immer deutlichere Be-
mühungen in Richtung Auto-
mation, um den Prozess sowie 
die Nachbearbeitung der Teile 
noch effektiver zu gestalten. 

Natürlich steht auch im 
Bereich der Materialien die 
Forschung nicht still. So ver-
arbeitet Toolcraft seit kurzem 
die hochfeste Aluminiumle-
gierung ›Scalmalloy‹ der Fir-
ma ›Airbus Apworks‹. Dieses 
Material ist unter anderem 
mehr als doppelt so fest wie 
aktuell verwendete Alumini-
um-Silizium-Pulver. Wegen 
dieser Eigenschaften eignet 
sich Scalmalloy hervorragend 
für high performance-Anwen-
dungen in der Luftfahrt. Bei 
der Werkstoffwahl verbindet 
das Unternehmen seine Ma-

DIE KRONE DER 
ZERSPANUNG

Unsere Entwicklungen und Produkte, 
unsere individuelle Beratung und unser 
Service haben jeden Tag das eine Ziel: 
Ihren Erfolg!

TECHNOLOGIE AUF HÖCHSTEM NIVEAU

www.rother-technologie.euBildquelle: Hermle AG

Trumpf hat mit seinen 3D-
Druckern ›TruPrint 3000‹ 
und ›TruPrint 5000‹ zwei 
Mittelformatmaschinen im 
Portfolio, die auf der Fer-
tigungstechnologie ›Laser 
Metal Fusion‹ (LMF) basie-
ren und komplette Bauteile 
per Laser Schicht für Schicht 
im Pulverbett generieren.

Mit den beiden Anlagen Tru-
Print 3000 und TruPrint 5000 
lassen sich komplexe, metal-
lische Bauteile aus Pulver ge-
nerieren. Es kommen je nach 
Bauteil alle schweißbaren 
Werkstoffe wie beispielsweise 
Stähle, Nickelbasislegierun-
gen, Titan oder Aluminium als 
Pulver in Frage. Da die TruPrint 
3000 mit zwei Vorratszylin-
dern ausgestattet ist, stehen 
für jeden Baujob bis zu 75 Liter 
Pulver zur Verfügung – das ist 
etwa zweieinhalbmal so viel 
Pulvervorrat wie das Bauvolu-
men selbst. 

Genügend Material also, um 
den gesamten Aufbauprozess 
durchzuführen, ohne den Vor-
gang zu unterbrechen, um Pul-
ver nachzufüllen. Und selbst 
wenn das Pulver einmal knapp 
werden sollte, greift das cleve-
re Wechselzylinderprinzip: Die 
TruPrint 3000 ist so ausgelegt, 
dass sich Vorrats- und Über-
laufzylinder während des Fer-
tigungsprozesses austauschen 
lassen. Das senkt Stillstands- 

›TruPrint 5000‹ ist noch nicht 
in Produktion gegangen. Sie 
basiert auf dem Multilaser-
prinzip und ist mit drei 500 
Watt starken Lasern ausge-
stattet, die gleichzeitig überall 
in der Prozesskammer arbei-
ten und so schneller und effizi-
enter Bauteile im Bauzylinder 
generieren. Zudem lassen sich 
die Laser flexibel den zu gene-
rierenden Bauteilen zuordnen. 
Vorteil: Es entstehen keine 
Nahtstellen an den Bauteilen, 
da die Außenkonturen nahtlos 
mit nur einem Laser erstellt 
werden. Ge-
planter Markt-
start der Multi-
laser-Anlage ist 
Ende 2017.

www.trumpf.com

Mit der TruPrint 3000 lassen sich metallische Bauteile mit einer 
Größe von bis zu 300 Millimeter Durchmesser und 400 Millime-
ter Höhe generieren. 

Ideal für die Serienproduktion
Trumpf stellt neue 3D-Drucker vor

und Nebenzeiten und erhöht 
gleichzeitig die Produktivität 
des 3D-Druckers.

Entscheidend für einen 
industriereifen Serienferti-
gungsprozess sind auch die 
Peripherie der Anlage und das 
Pulvermanagement. Die auto-
matisierte Siebstation reinigt 
mehrere Hundert Kilogramm 
Pulver pro Stunde und sichert 
so eine gleichbleibende Qua-
lität des Pulvers. In Sachen 
Pulver überlässt Trumpf auch 
sonst nichts dem Zufall: Egal 
ob Korngröße, Korngrößenver-
teilung oder Fließfähigkeit – in 
einem speziellen Labor ermit-
teln die Entwickler optimale 
Parameter und untersuchen, 
bei welcher Laserleistung und 
Prozessgeschwindigkeit sich 
das Pulver bestmöglich ver-
hält.

Nachdem der Aufbaupro-
zess abgeschlossen ist, gilt es 
das generierte Bauteil aus der 
Maschine zu holen, zu reinigen 
und von der Substratplatte zu 
lösen. Zu diesem Zweck hat 
Trumpf eine Entpackstation im 
Programm. Diese ist nahtlos 
in die Prozesskette integriert; 
der abgedeckte Bauzylinder 
lässt sich direkt in die Station 
fahren. Vorteil: Das externe 
Entpacken führt zu einer ho-
hen Maschinenverfügbarkeit. 
Dank Schutzhandschuhen und 

Sichtschutz kommt der An-
wender beim Entpacken und 
Reinigen nicht mit dem Pulver 
in Berührung. Das überschüs-
sige Material landet am Ende 
wieder in der Siebstation. Die 
auf der Formnext vorgestellte 

Mit dem LMF-Verfahren lassen 
sich komplexe Innenraum-
strukturen erzeugen. 
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Großunternehmen Trumpf Laser GmbH 
und Premium Aerotec GmbH entwickeln 
in dem Projekt automatisierte Spann- 
und Positioniersysteme, in die unter an-
derem eine Schwingungserkennung und 
–dämpfung integriert wird. Anders als bei 
vielen konventionellen Trennverfahren 
kann hier eine einzige Spannvorrichtung 
für alle Bauteilvarianten eingesetzt wer-
den. Um einen ganzheitlichen Gesamt-
prozess zu erreichen, werden zudem die 
Zu- und Abfuhr von Prozessgasen und 
Emissionen sowie die Kühlung der Werk-
stücke optimiert. Untersuchungen und 
Werkstoffprüfungen mit dem Ziel, die 
thermische Belastung von lasergebohr-
ten CFK-Bauteilen zu minimieren und 
gleichzeitig mittels maßgeschneiderter 
Prozessführung die Effizienz zu steigern, 
bilden die Arbeitsschwerpunkte der LZH-
Experten aus der Gruppe Verbundwerk-
stoffe in der Abteilung Produktions- und 
Systemtechnik. Neben der Fertigung von 
Kleinbauteilen in großen Stückzahlen soll 
die neuartige Prozessstra-
tegie zukünftig auch auf 
die Montage von Groß-
strukturen übertragen 
werden. 

www.lzh.de

merkmale. Für diese Sonderfälle bietet 
Concept Laser nun zusätzlich die Software 
›CL WRX Parameter‹ an, mit der alle Para-
metermerkmale in absoluten Werten ein-
gesehen und verändert werden können. 
Dem Nutzer stehen in diesem Fall aus-
nahmslos die gleichen Stellschrauben zur 
Verfügung, mit denen auch die Entwick-
lungsabteilung bei Concept Laser Para-
meter entwickelt. Das Softwaretool kann 
auf dem PC hinterlegt werden. Der Kunde 
erhält für jedes bei Concept Laser erwor-
bene Material wahlweise den Speed- oder 
den Quality-Parameter, soweit verfügbar, 
komplett offen und zur individuellen An-
passung. Der Anwender kann aber auch 
die jeweils anderen Parameter entgeltlich 
erwerben. Bevor der Anwender CL WRX 
Parameter nutzen kann, ist ein Lizenzer-
werb für die Software und eine Schulung 
bei Concept Laser zwingende Vorausset-
zung. Dabei werden die komplexen Zu-
sammenhänge der Para-
meteroptionen vermittelt, 
um Schäden durch Fehl-
einstellungen im späteren 
Umgang zu vermeiden.

www.concept-laser.de
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Hilfe der ›CL WRX Control‹-Software die 
fünf wichtigsten Prozesseinstellungen 
ohne jegliche Zusatzkosten eingesehen 
und absolut variiert werden können. Zu 
den fünf Stellschrauben des Feintunings 
zählen die Merkmale: Laserleistung, Scan-
geschwindigkeit, Spurabstand, Spotgröße 
und Abstand zur Originalkontur. Mit die-
sen Einstellungsoptionen kann der Nutzer 
anwendungsbezogene Optimierungen 
für ein perfektes Ergebnis erzielen. Be-
stimmte Anwendungsbereiche, wie etwa 
die Qualifizierung neuer Werkstoffe oder 
Produkte, aber auch die Herstellung spe-
zieller Geometrien, erfordern die Bearbei-
tung und Offenlegung aller Parameter-

Kunden von Concept Laser erhalten mit 
dem Kauf einer Lasercusing-Anlage sowie 
für jedes Material einen Quality- und einen 
Speed-Parameter, soweit verfügbar, kos-
tenfrei dazu. Während beim Speed-Para-
meter die Geschwindigkeit bei guter Qua-
lität im Vordergrund steht, wird mit dem 
Quality-Parameter eine ausgezeichnete 
Qualität bei reduzierter Geschwindigkeit 
erreicht. Die Anwendung entscheidet, 
welcher Parameter zum Einsatz kommt. 
Gemeinsam haben beide jedoch, dass mit 

Software zum Erzeugen
optimaler Parameter

onellen 3D-Drucks auf den Kopf, indem es 
unbegrenzte Herstellungsmöglichkeiten 
bietet. Gedruckt wird in diesem Konzept 
auf der vertikalen Ebene, wodurch eine 
praktisch uneingeschränkte Bauteilgröße 
in Baurichtung ermöglicht wird. Der Luft- 
und Raumfahrtriese Boeing hat hier eine 
wesentliche Rolle bei der Festlegung der 
Anforderungen und Spezifikationen für 
die Anlage gespielt. Boeing verwendet 
derzeit einen Infinite-Build 3D-Demons-
trator, um die Produktion von leichten 
Bauteilen mit geringem Volumen zu tes-
ten. Mit der Ford Motor Company ist zu-
dem ein namhafter Automobilhersteller 
dabei, innovative Anwendungsmöglich-
keiten für die Anlage zu sondieren und 
zu evaluieren. Ford und Stratasys werden 
gemeinsam neue Anwendungen für 3D-
gedruckte Materialien in der Automo-
bilindustrie testen und entwickeln, die 
aufgrund von Größenbeschränkungen 
bisher nicht möglich wa-
ren. So soll ein innovatives 
Produktdesign ermöglicht 
und extrem beschleunigt 
werden. 

www.stratasys.com

Der Infinite-Build 3D-Demonstrator ist 
die beeindruckende Antwort des Unter-
nehmens Stratasys auf den Bedarf an gro-
ßen, leichten thermoplastischen Bautei-
len mit reproduzierbaren mechanischen 
Eigenschaften in der Luft- und Raum-
fahrt- sowie der Automobilindustrie. Sei-
ne Besonderheit ist ein revolutionäres 
Konzept der FDM-Extrusion, mit dem ein 
höherer Durchsatz und eine bessere Re-
produzierbarkeit erreicht werden können. 
Das System stellt das Konzept des traditi-

Die additive Fertigung
auf den Kopf gestellt

Verwendung einer neuen hochgepuls-
ten Laserstrahlquelle. Um den Prozess 
industrietauglich zu gestalten, soll den 
Anwendern schließlich eine maßge-
schneiderte System-, Handhabungs- und 
Überwachungstechnik zur Verfügung 
stehen. Nur so kann die hochpräzise und 
dynamische Handhabung sowie die Bear-
beitung hochqualitativer Serienbauteile 
gelingen. Die kleinen und mittelständi-
schen Unternehmen Invent GmbH und 
KMS Technology Center GmbH sowie die 

Verbundwerkstoffe, wie beispielsweise 
kohlenstofffaserverstärkte Kunststoffe 
(CFK), besitzen ein hohes Leichtbaupoten-
zial und werden daher bereits in großem 
Umfang in der Luftfahrt eingesetzt. Diese 
Materialien besitzen zwar herausragende 
Eigenschaften, wie ein geringes Gewicht 
bei gleichzeitig hoher Stabilität, sind aber 
nur mit hohem Aufwand zu bearbeiten. 
Mechanische Verfahren bringen dabei 
einen hohen Werkzeugverschleiß und 
daraus resultierende Qualitätsprobleme 
mit sich. Insbesondere für die Luftfahrt 
besitzt das Bohren von CFK ein außer-
ordentliches Marktpotenzial. Steigende 
Stückzahlen bei den Flugzeugherstellern 
sowie die hohe Anzahl an Bohrungen für 
Niet- und Schraubverbindungen erfor-
dern zuverlässige, schnelle und kosten-
günstige Prozesse, um im internationalen 
Wettbewerb zu bestehen. Hier bietet sich 
das Laserstrahlbohren als Alternative an. 
Im Projekt ›Laserstrahlbohren von Kom-
positwerkstoffen für Luftfahrtanwendun-
gen‹ konzentrieren sich die beteiligten 
Projektpartner auf die Entwicklung an-
gepasster Bearbeitungsstrategien unter 

Bohren in CFK dank
Laser leicht gemacht

ge für die Fokuslage. Im einfachsten Fall 
kann dieser kompakte Schneidkopf damit 
als Allrounder für hohe Geschwindigkei-
ten und guter Qualität im gewohnten 
Dickenbereich bei Stahl, Aluminium und 
Buntmetallen eingesetzt werden. Die 
Aktivierung der Edgetec-Funktionalität 
führt in wenigen hundert Millisekunden 
zu einer automatisierten Änderung der 
Konfiguration von Schneidkopf und La-
ser. Brillante Edelstahlschnitte mit Dicken 
von bis zu 30 mm und Rauheitswerten im 
Bereich kleiner 100 µm sind das Ergebnis. 
Gleichzeitig wird eine besonders hohe 
Rechtwinkligkeit bis zur Oberseite des 
Schnittes realisiert. Auch 
in Aluminium sind deutli-
che Qualitätsverbesserun-
gen bei Schnittkanten zu 
verzeichnen.

www.precitec.de

Die Scheibenlaser-Technologie bewährt 
sich seit Jahren im industriellen Einsatz 
und zeichnet sich durch Leistungsstabi-
lität, Servicefreundlichkeit und niedrige 
Kosten aus. Precitec bietet im Rahmen 
einer strategischen Partnerschaft mit 
einem führenden Laserhersteller das ›All-
In-Light‹-Schneidpaket bestehend aus 
Laser, Schneidkopf und Prozessfaser welt-
weit in den Leistungsklassen 1 bis 8 kW 
an. Gleichzeitig arbeitet das Unterneh-
men weiterhin eng mit allen Strahlquel-
lenherstellern zusammen. Durch die Ver-
fügbarkeit der gesamten optischen Kette 
von der Laserquelle bis hin zum Bearbei-
tungskopf wurde das Portfolio erweitert. 
Anpassungen der Hard- und Software 
in der Laserquelle, Modifikationen am 
Schneidkopf ›Procutter‹ sowie eine neue 
Art der Prozessführung mündeten in das 
Technologiepaket ›Edgetec‹. Insbesonde-
re bei Stickstoffschnitten in Edelstahl und 
Aluminium führt die Technologie zu einer 
Qualitätsverbesserung. Mit Edgetec kön-
nen Laserschneidanlagen zudem Dicken 
von 30 mm und mehr problemlos meis-
tern. Edgetec als Erweiterung zur Standar-
dvariante bietet vergrößerte Verstellwe-

Mehr Schnittqualität
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ten von Karriere-Minenfelder 
zuverlässig vermieden wer-
den. Fazit: Der 
Kaufpreis für 
das Buch ist 
ausgesprochen 
gut angelegt.

www.haufe.de
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Goodie: Bücherwelt

Alles zum Schmieren seit 1941

Walzenbeölung
für die spanlose Fertigung

Sprühanlagen
für dosiertes, sektorielles oder partielles Beölen von
Bandmaterial, Platinen und Formteilen 

Schmierstoffe
für die Metallbearbeitung 

Dosiereinheiten
zur hochpräzisen Dosierung von Umformölen

Raziol Zibulla & Sohn GmbH

Tel.: +49 (0)2374 5000 0; info@raziol.com

Ein guter Scout für mehr Erfolg 
Tabus sehr souverän handhaben

In Unternehmen gibt es 
zahlreiche Minenfelder, die 
man tunlichst meiden soll-
te, will man seiner Karrie-
re nicht schaden. Im Buch 
›Tabu‹ gibt es wichtige 
Tipps, diese zu erkennen 
und zu umgehen.

Tabus gibt es nicht nur in der 
Gesellschaft, sondern auch 
in Unternehmen. Sie erfüllen 
in der Regel einen wichtigen 
Zweck, damit das Miteinander 
funktioniert. Es ist beispiels-
weise nicht ratsam, anderen 
Kollegen unvermittelt vom 
eigenen guten Gehalt zu er-

zählen, da dies Neid und Un-
verständnis hervorrufen kann. 
Es ist daher wichtig, einen sou-
veränen Umgang mit Tabus zu 
pflegen. 

Eine optimale Grundlage 
dazu bietet das Buch ›Tabu‹ 
von Thomas Saller, Sebastian 
Mauder und Simone Flesch. In 
diesem Werk haben die Auto-
ren 16 typische Tabus aufge-
griffen, ihre Wirkung analy-
siert und Strategien zu deren 
Umgang erarbeitet.

So gehen sie beispielsweise 
auf das Verhalten bei Betriebs-
feiern und Abteilungsausflü-
gen ein. Auch wenn sogenann-
te Firmenevents in die private 

Wer die ungeschriebenen Regeln in Unternehmen kennt, hat 
gute Chancen, rasch große Karriereschritte zu machen. Hilfe-
stellung dazu gibt das Buch ›Tabu‹ von Thomas Sailer, Sebastian 
Mauder und Simone Flesch. Die Autoren setzen auf praxisnahe 
Wissensvermittlung ohne überflüssige Längen. 

Zeit fallen und eine Teilnahme 
freiwillig ist, raten die Autoren, 
sich bei diesen Feiern niemals 
so zu verhalten, wie man das 
in wirklich privater Runde viel-
leicht tun würde. 

So ist beispielsweise das öf-
fentliche Küssen von Kollegen, 
eine starke Alkoholisierung 
oder eine exzessive Tanzvor-
führung absolut zu vermeiden. 
Hier lauert die Gefahr, seine 
Reputation im Unternehmen 
zu zerstören. Die Autoren 
empfehlen, in beruflichen Si-
tuationen nie die Kontrolle zu 
verlieren und immer maßvoll 
zu handeln.

Mittel gegen Burn-out

Sie decken auch eine wesent-
liche Ursache für das Burn-
out-Syndrom auf, nämlich das 
Tabu, Müßiggang zuzulassen. 
Insbesondere auf der Manage-
rebene sind stets alle Tage der 
Arbeitswoche weit im Voraus 
verplant. Die To-do-Liste ist 
immer lang. E-Mails werden 
möglichst unmittelbar beant-
wortet und das Wochenende 
sowie Kurzurlaube produktiv 
genutzt. Zu allem Überfluss 
entsteht trotz Erschöpfungs-
gefühlen ein schlechtes Gewis-
sen bei zu langen „unprodukti-
ven“ Entspannungspausen. 

Die Autoren führen etwa 3M 
und Google als positive Bei-
spiele an, die diesen Unsinn 
abgestellt haben. Sie ermög-
lichen es ihren Mitarbeitern, 
nicht durchweg gezielten Akti-
vitäten nachzugehen und sind 
dennoch als Unternehmen 
– womöglich gerade deshalb – 
höchst erfolgreich!

Wichtige Tipps

Wer nicht das Glück hat, in 
einem solchen Unternehmen 
zu arbeiten, bekommt als Tipp, 

viel zu schlafen, stets mehrere 
Wochen Urlaub ohne geplante 
Aktivität zu verbringen und 
sich in der Mittagspause re-
gelmäßig aus dem Trubel zu 
lösen. Als Lohn winken bessere 
Entscheidungen, weniger Feh-
ler und mehr Selbstdisziplin.

Experten im Blick

Höchst aufschlussreich auch 
der Hinweis auf die Abhän-
gigkeit von Experten im Un-
ternehmen. Diese besitzen 
eine nicht zu unterschätzende 
Machtstellung, in deren Fol-
ge grenzwertige persönliche 
Eigenschaften oder Marotten 
geduldet, Sonderwünsche 
erfüllt und Sonderrechte ak-
zeptiert werden. Die Autoren 
beleuchten das Expertentum 
natürlich von der Arbeitgeber- 
sowie der Arbeitnehmerseite, 
haben daher in diesem Span-
nungsfeld unterschiedliche 
Tipps auf Lager. 

Den Arbeitgebern raten sie, 
möglichst mehrere Experten 
zu beschäftigen, um die Ab-
hängigkeit zu vermindern, 
dem Arbeitnehmer hingegen 
wird angeraten, stets darauf 
zu achten, dass ohne ihn eine 
Aufgabe nicht fortgeführt 
oder beendet werden kann. 
Zudem wird geraten, mit der 
Expertise bewusst umzuge-
hen, da man sich von unange-
nehmen Abhängigkeiten ger-
ne trennt, sobald man kann.

Welche Folgen es haben 
kann, wenn kritisches Feed-

back nicht mehr nach oben 
gegeben wird, haben bereits 
viele Unternehmen erlebt. 
Fehlerhafte Produkte, verlore-
ne Marktanteile oder gar die 
Firmenpleite sind der Leise-
treterei geschuldet. Ehrliches 
Feedback in Richtung Führung 
wird zwar offiziell immer wie-
der angemahnt, ist aber nur 
selten wirklich erwünscht. 
Vorgesetzte stellen sich viel 
zu häufig nicht der Kritik ihrer 
Mitarbeiter. 

Hinzu kommt, dass im Fall 
der Nachfrage von den Mitar-
beitern oft nicht die Wahrheit, 
sondern das, was aus Sicht der 
Mitarbeiter gehört werden 
will, vermeldet wird. In der Fol-
ge kommt es daher zu Fehlent-
scheidungen beziehungsweise 
zu Selbstüberschätzungen der 
Chefs, weil diesen ein ehrliches 
Feedback zum notwendigen 
Abgleich fehlt. Der Tipp der 
Autoren lautet hier für Un-
tergebene, ein Feedback stets 
zeitnah zum Ereignis zu geben 
und für Vorgesetzte, das Feed-
back dankend anzunehmen 
und sich Gedanken darüber zu 
machen, warum der Feedback-
geber die Dinge so sieht, wie er 
sie sieht.

Die Kleidung macht´s

Wer nach oben will, kann 
viel falsch machen. Schlechte 
Kleidung gehört dazu! Wer 
zum Mittagessen mit einem 
Kunden in billigen, dreckigen 
Schuhen geht, spielt mit sei-
ner Karriere. Anzüge sollten 
niemals schwarz, sondern 
stets dunkelblau oder grau 
sein. Abgefallene Knöpfe an 
Hemden und Blusen sind ein 
Grund, diese Kleidung solange 
nicht anzuziehen, bis der Man-
gel behoben ist. In der First-
Class erhält nur derjenige Ein-
tritt, der mit seinem Aussehen 
überzeugt. 

Kleidung war immer schon 
ein Mittel zur Aufklärung des 
Gegenübers, wen er vor sich 
hat. Zudem vermittelt schö-
ne Kleidung ein gutes Selbst-
wertgefühl. Noch wichtiger 
ist, dass Kleidung den Gesamt-

eindruck prägt, den man für 
sein Unternehmen hinterlässt. 
Weil dieses Thema so wichtig 
ist, haben die Autoren im Buch 
einen Ratgeber untergebracht, 
der die Kleidungsregeln für 
Männer und Frauen anschau-
lich vermittelt. Zudem erfährt 
man, dass Tattoos und Pier-

cings tabu sind, wenn sie in 
angezogenem Zustand sicht-
bar sind.

Das Buch ›Tabu‹ ist ein wirk-
lich nützlicher Ratgeber für 
alle, die in Unternehmen eine 
gute Figur machen möchten. 
Mit den dort niedergeschrie-
benen Tipps kann das Betre-

Titel: 	 Tabu 
	
Autoren: 	� Thomas Saller, 

Sebastian Mauder  
Simone Flesch

Verlag: 	 Haufe
ISBN: 	 978-3-648-090749
Jahr: 	 2016
Preis: 	 29,95 Euro
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Sicherheitssteuerung. Zudem 
hat der Interessent die Wahl 
zwischen verschiedenen op-
tionalen Einpress-/Prozess-
überwachungssystemen. Ist 
das Pressensystem konfigu-
riert und der Preis festgelegt, 
erfolgt über das System die 
Anforderung des Angebots. 
Die Preise sind in der online-
konfigurierten Ausführung 
garantiert und der Auftrag-
geber erhält, sofern sich kei-
ne Rückfragen oder sonstige 
Abklärungen ergeben, inner-
halb von acht Wochen eu-
ropaweit das 
g e w ü n s c h t e 
k o m p l e t t e 
Pressensystem 
zugestellt.

www.tox-de.com

Antrieb und Führung in eine 
Einheit funktioniert ohne Elek-
tronik und ein Maschinenle-
ben lang. Durch die Kombina-
tion von zwei Getriebeserien 
mit sich ergänzenden Eigen-
schaften lassen sich Anlagen 
konstruieren, in denen die 
Getriebe genau 
dort sitzen, wo 
sie mechanisch 
gebraucht wer-
den.

www.leantechnik.com

schnelle Bestückungs- oder 
Entnahmebewegungen für 
Pick-and-Place-Aufgaben. Der 
Aufbau des Omega-Antriebs 
bietet noch weitere Mög-
lichkeiten. Es lässt sich bei-
spielsweise das Verfahrpro-
fil  fixieren: Der Antriebskopf 
bewegt sich dann auf dem 
feststehenden Profil, ähnlich 
einem Zahnstangen-Antrieb. 
Die LHG-Z-Linearmodule sind 
je nach Anwendungsfall wahl-
weise mit THK-Linearführun-
gen mit und ohne Kugelkette 
lieferbar. Erhältlich sind zwei 
Typen: LHG80Z kann eine dy-
namische Betriebslast von 
maximal 650 Newton aufneh-
men. LHG100Z eignet sich für 
dynamische Betriebslast bis 
1.450 Newton. Die Wiederhol-
genauigkeiten liegen bei bis 
zu ± 0,05 Millimetern und die 
maximale Ge-
schwindigkeit 
bei bis zu fünf 
Metern in der 
Sekunde. 

www.indunorm.de
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Die Welt der Automation 

Time to Market
massiv verkürzen

Hohe Wettbewerbsfähigkeit 
hängt von kurzem Time-to-
Market ab. Das Rexroth-Ket-
tenfördersystem ›Varioflow 
plus‹ bietet dank der leichten 
Realisierung von vielseitigen 
Transportaufgaben die Basis 
dafür. Das System ermöglicht 
individuelle Lösungen, spart 
Platz und ist geräuscharm. Zu-
dem unterstützt die Planungs-
software ›MTpro‹ die schnelle 
Projektierung. Mit der Erwei-
terung des Systembaukastens 
ist Varioflow plus nun auch im 
Bereich der Elektronikproduk-
tion nutzbar. So gewährleistet 
das ESD-System eine sichere 
Vermeidung elektrostatischer 
Aufladung, bietet mit maxi-
mal 600 Newton eine hohe 
Kettenzugkraft und kann auch 
mit dem Werkstückträgersys-
tem eingesetzt werden. Für 
abrasive Umgebungen stehen 
Clean- Streckenprofile in Edel-

stahl sowie Edelstahlgleitleis-
ten zur Verfügung. Sie sorgen 
dafür, dass herabfallende, Ver-
schleiß bewirkende Fremdpar-
tikel unmittelbar ausgetragen 
werden. Darüber hinaus kön-
nen Anwender scharfkantige 
Produkte direkt auf einer stahl-
belegten Kette transportieren. 
Das neue Antriebskonzept be-
inhaltet einen Mittenantrieb 
sowie einen Transmissionskit, 
mit dem ein Direktantrieb sehr 
leicht zu einem 
Transmissions-
antrieb erwei-
tert werden 
kann. 

www.boschrexroth.de

Weniger Energie- und Platzbedarf
Ventilserie von SMC überarbeitet

Bei der Überarbeitung der 
3/3-Wege-Ventilserie ›VEX3‹ 
leistete SMC ganze Arbeit: Die 
neuen Typen brauchen nur 
noch halb so viel Energie und 
kommen mit etwa zehn Pro-
zent weniger Platz aus. Mit 
den neuen Ventilen lassen sich 
komplexe Systeme ohne gro-
ßen Aufwand realisieren. Zum 
Beispiel können zwei Ventile 
an einen doppeltwirkenden 
Zylinder angeschlossen wer-
den. Auf diese Weise können 
bis zu neun verschiedene 
Schaltstellungen – einschließ-

lich langsamer Halt oder Ver-
zögerung – realisiert werden. 
Neben der Ausführung mit 
eingegossenem Kabel bie-
tet SMC die Ventile auch mit 
L- und M-Steckdose inklusive 
Funkenlöschung und Betrieb-
sanzeige an. Zu den bisher an-
gebotenen Nennspannungen 
kommen zwei 
Varianten mit 
drei und fünf 
Volt Spannung 
hinzu. 

www.smc.de

Basierend auf der Kompe-
tenz für Systemlösungen, 
dem Know-how für Druckfü-
ge-/Clinch-, Einpress-, Stanz- 
und Umform-Prozesse sowie 
einem Pressen-Baukasten 
und Antrieben, realisiert das 
Technologie-Unternehmen 
Tox Pressotechnik effiziente 
und wirtschaftliche Produk-
tions- und Montageeinrich-
tungen. Den Kunden aus 
Betriebswerkstätten, dem 
Werkzeug- und Vorrichtungs-
bau sowie den Herstellern 
von Sondermaschinen und 
Anlagen bietet Tox parallel 
dazu ein Standardprogramm 
an Pressen und Ausrüstungs-
zubehör, die jenen wiederum 
als Basis für den Aufbau an-
gepasster Produktions- und 
Montageeinrichtungen die-

Konfigurator für Pressensysteme
Top-Online-Tool mit Preisgarantie

nen. Um diesen Kunden die 
Auswahl und Beschaffung 
geeigneter Maschinen zu er-
leichtern, hat Tox nun auf der 
Homepage einen Online-Kon-
figurator im Einsatz. Dieser 
ermöglicht es dem Interes-
senten, sich in nur vier Schrit-

ten „sein“ Pressensystem 
selbst zusammenzustellen. 
Im Ecoline-Konfigurator sind 
Standard-C-Gestell-Tisch-
pressen – montiert auf ei-
nem Standard-Untergestell 
– aufgeführt. In der An-
wendung kann zwischen 
vier Presskraft-Kategorien, 
pneumohydraulischen oder 
elektromechanischen An-
trieben sowie bei der zuvor 
bestimmten Presskraft aus 
zwei Krafthub-Varianten 
ausgewählt werden. Standar-
disiert sind die Leistungsbe-
reiche: Gesamthub maximal 
200 Millimeter, Ausladung 
der C-Gestell-Presse mit 200 
Millimeter und Pressenöff-
nung mit 400 Millimeter. 
Zur Standard-Ausrüstung 
gehört auch eine Zweihand-

Raspberry Pi als
Industrie-PC

Auf Basis des Raspberry Pi 
entwickelte Kunbus einen aus 
offener Hard- und Software 
bestehenden Industrie-PC, 
der der Norm EN61131-2 ent-
spricht. Durch den modularen 
Aufbau kann der ›Revolution 
Pi‹ von digitalen beziehungs-
weise analogen I/O-Modulen 
sowie passenden Feldbus-
Gateways zur Anbindung an 
ein industrielles Netzwerk er-
gänzt werden. Untergebracht 
in einem Hutschienengehäu-
se, verfügt das Basismodul 
des Revolution Pi bereits über 
USB-, Ethernet- und HDMI-
Anschlüsse. Versorgt werden 
die Basis- sowie Erweite-

rungsmodule mit den in der 
Industrie üblichen 24 Volt. 
Neben der Offenlegung der 
Schaltpläne führt Kunbus das 
Open Source-Konzept bei der 
Software konsequent wei-
ter. Ab Werk ist das vom Ras-
pberry Pi bekannte Betriebs-
system ›Raspbian‹ inklusive 
der Treiber für die Erweite-
rungsmodule vorinstalliert. 
Durch die Verwendung von 
Raspbian wird sichergestellt, 
dass prinzipiell jede Software, 
die auf einem Raspberry Pi 
läuft, auch auf dem Revo-
lution Pi läuft. Durch vollen 
Root-Zugriff lassen sich ei-
gene Programme ohne Hin-
dernisse programmieren und 
ausführen. Für Anwender die 
fertige Softwarelösungen be-
vorzugen, bietet Kunbus in 
Kooperation mit Softwareher-
stellern kos-
t e n g ü n s t i g e 
S t e u e r u n g s - 
und Scada-
Software an.

www.kunbus.de

Kennwerte sind
kein Geheimnis

Viele Konstrukteure im Ma-
schinenbau haben Schwie-
rigkeiten, realistische Zu-
verlässigkeitskennwerte für 
Pneumatikkomponenten zu 
erhalten. Anders bei Aventics. 
Das Unternehmen stellt seit 
Jahren relevante Zuverläs-
sigkeitskennwerte wie MTTF, 
B10 oder PFHD für nahezu alle 
Komponenten des Produkt-
portfolios im Internet und als 
Übersicht in einer Broschüre 
frei zugänglich zu Verfügung. 
Darüber hinaus können An-
wender die entsprechenden 
Datensätze inklusive der be-
nötigten Dokumentation he-
runterladen und fehlerfrei in 

die herstellerübergreifende 
Software ›Sistema‹ zur Projek-
tierung sicherheitsbezogener 
Steuerungsteile kopieren. Die 
Zuverlässigkeitskennwerte 
der Aventics-Komponenten 
beruhen auf den Ergebnissen 
realer Test sowie neuester 
Simulationsprogramme. Da-
mit stehen Konstrukteure auf 
der sicheren Seite, wenn sie 
die von den Normen gefor-
derten rechnerischen Nach-
weise erbringen müssen. Die 
umfassende Auflistung aller 
Zuverlässigkeitswerte ist nur 
ein Baustein des Informations-
angebots rund um die Maschi-
nensicherheit. Zusätzlich stellt 
Aventics vom Institut für Ar-
beitsschutz bewertete Schal-
tungsbeispiele online. Diese 
können Konstrukteure prob-
lemlos auf ihre Anwendungen 
ü b e r t r a g e n 
und damit ih-
ren Aufwand 
deutlich redu-
zieren. 

www.aventics.com

Mechanik für die perfekte Bewegung
Zahnstangengetriebe mit Mehrwert

In Anlagen mit Servoachsen 
gibt es immer noch linearge-
führte Zahnstangengetriebe. 
Mit seinen lifgo und lean SL-
Getrieben setzt Leantechnik 
bewusst auf eine rein mecha-
nische Synchronisation. Beide 
Varianten arbeiten mit einer 
Zahnstange, die geführt an 
einem Ritzel mit Kugelumlauf-
führung entlangfährt. Je nach 
Hubaufgabe wird die Zahn-
stange oder das Ritzel ange-
trieben. Das Grundprinzip und 
die Zusammenführung von 

Hubachse für 
viele Aufgaben

Bei der Zahnriemenhubach-
se ›LHG-Z‹ handelt es sich um 
eine weitere Entwicklung aus 
der Baureihe ›LAG‹ von In-
dunorm. Wegen der Art des 
Zahnriemenantriebs können 
Konstrukteure diese als verti-
kale Z-Achse in Dreiachs-Hand-
linglösungen oder auch als 
Shuttle-Achse in Bestückungs- 
und Entnahmesystemen 
verbauen. Der Zahnriemen-
antrieb nutzt einen Omega-
Antriebskopf. In vertikalen 
Z-Achsen lässt sich der Motor 
somit stationär anordnen. Es 
verfährt nur das Profil. Da-
mit realisieren Konstrukteure 
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zur Verfügung. Um ein Aufspannsystem 
für dieselbe Werkstückkontur einzustel-
len, werden die Stifte zunächst in der glei-
chen Weise positioniert. Anschließend 
fährt der Greifer über das deckungsgleich 
aufgebaute Spannsystem. Der Greifer 
drückt die Stifte des Spannsystems nun 
alle gleichzeitig soweit ein, bis die Nega-
tivkontur des Greifsystems erreicht ist. So 
kann das Werkstück von oben gegriffen 
und von unten gespannt werden. 

Schmalz bietet zwei Varianten des Sau-
ger-Cups: Einmal kann jeder Stift über 
eine einzelne Druckluftleitung separat 
fixiert werden, einmal über eine zentral 
Druckluftleitung alle Stifte gemeinsam. 
Für einfachere Rüstvorgänge bietet sich 
die Variante mit zentral gesteuerten Posi-
tionierstiften und reduzierter Ventiltech-
nik an. Für automatisierte Rückvorgänge 
ist die Variante mit einzeln angesteuer-
ten Positionierstiften erforderlich, um die 
3D-Formfläche nachbilden zu können. 

Die Schmalz-Innovation bietet Anwen-
dern eine ganze Reihe von Vorteilen: Das 
Werkstück liegt stets passgenau an den 
Positionierstiften an. Herkömmliche me-
chanische Positionierdorne oder Form-
backen sind nicht mehr erforderlich. Bei 
Fügeprozessen entfallen teure Toolings, 
die sonst je nach Werkstück bereitgehal-
ten werden müssen. Ein einziges Tooling 
mit Sauger-Cup Balance SSCB ist ausrei-
chend – das System leistet damit einen 
wichtigen Beitrag zur Fle-
xibilisierung von automa-
tisierten Fertigungs- und 
Montagelinien bei kom-
plexen Bauteilen. 

www.schmalz.com

Regelung notwendig ist, da bei 
diesem Zylinder durch seinen 
inneren Aufbau die Einzelhübe 
definiert sind. Standard-We-
geventile reichen zur Ansteu-
erung aus. Das Gesamtpaket 
bietet durch 
seine Einfach-
heit eine hohe 
Prozeßsicher-
heit.

www.hydropneu.de

tigen Anforderungen entspre-
chend angepasst. In der neuen 
Konstruktion können Anwen-
der beispielsweise die Ab-
stände zwischen den Stützen 
größer wählen. Heute domi-
niert in den Fertigungslinien 
das Inline-Konzept mit langen 
Fahrwegen. Den Transport der 
Werkstücke sowie das Be- und 
Entladen der Maschinen über-
nimmt das Ladeportal. Band-
systeme für den Transport der 
Werkstücke sind nur noch im 
geringen Umfang erforderlich. 
Zudem hat sich die Anzahl der 
Maschinen unter einem La-
deportalabschnitt erhöht, um 
eine höhere Produktion mit 
minimiertem Einsatz von Au-
tomation realisieren zu kön-
nen. Bei der Portalentwicklung 
hat Liebherr diese Trends be-
rücksichtigt. Damit bietet das 
Unternehmen zukünftig inno-
vative, optimal dimensionierte 
Automationslösungen ohne 
Einschränkun-
gen bezüglich  
Funktionalität 
und Leistung 
an. 

www.liebherr.com
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Geschickt. Schnell. Robust.
Mit faszinierender Beweglichkeit auf 
engstem Raum erlauben Stäubli Roboter 
das Be- und Entladen von Werkzeug-
maschinen in Rekordzeiten. Investieren 
Sie in Flexibiltät, Qualität und Geschwin-
digkeit Ihrer Produktionsabläufe.

Stäubli – Roboter für extreme 
Umgebungen. 

Handling your machine tool needs 
for more productivity.

www.staubli.com/robotik

Mit dem Ladeportal ›LP 
100‹ füllt die Liebherr-Ver-
zahntechnik GmbH eine 
Lücke: Es ist besonders 
geeignet für kleinere und 
leichtere Teile. Sein flexi-
bles Design ist besonders 
geeignet für Inline-Produk-
tionskonzepte, bei denen 
Werkstücke größere Wege 
zurücklegen müssen. 

Das neue Portal LP 100 der 
Liebherr Verzahntechnik 
GmbH füllt die bisherige Lü-
cke zwischen den bewährten 
Systemen ›LP 20‹ und ›LP 200‹. 
Mit dieser Größe bekommen 
Motoren- und Getriebeher-
steller einen deutlich erweiter-
ten Spielraum. Sie eignet sich 
für die Gewichtsklasse, in der 
sich Zylinderköpfe und Getrie-
begehäuse sowie alternative 
Antriebselemente wie etwa 
Elektro- oder Hybridmotoren, 
Brennstoffzellen oder Bautei-
le ähnlicher Größenordnung 
bewegen. Neu ist die Mög-
lichkeit, das Portal zusätzlich 
entweder auf hohe Geschwin-
digkeit oder maximale Last 
zu konfigurieren. Das Lade-

Ladeportal mit mehr Spielraum
Inline-Produktion leicht gemacht

portal LP 100 ist im unteren 
Gewichtsbereich des LP 200, 
in der keine hohe Dynamik er-
forderlich ist, eine kostengüns-
tige Alternative. Ebenso ist es 
eine Option im oberen Last-
bereich des LP 20, das für hohe 
Lasten und gleichzeitig hohe 
Dynamik nicht ausgelegt ist. 
Hier musste bis jetzt ebenfalls 
die nächstgrößere Baureihe 
LP 200 mit den daraus resul-
tierenden höheren Kosten für 
Material und Fertigung einge-
setzt werden. Zusatzbaugrup-
pen wie zusätzliche Achsen, 

Greifer, Schnellwechselsyste-
me und Ähnliches erfordern 
eine erhöhte Nutzlast. Werden 
mehrere dieser Peripherie-
baugruppen gleichzeitig be-
nötigt, reicht der Lastbereich 
des kleineren Portalroboters 
LP 20 nicht mehr aus. Das LP 
100 deckt diese Anforderun-
gen mit einem Portaltyp nun 
ab. Ein Wechsel des Portaltyps 
innerhalb eines Projektes ist 
nicht mehr erforderlich. Um 
moderne Produktionsprozes-
se zu unterstützen, wurde das 
Design des Portals den vielfäl-

Das Ladeportal ›LP 100‹ von Liebherr kann auch mit größeren 
Abständen zwischen den Stützen gebaut werden und lässt eine 
optimale Abstimmung von Kosten und Dynamik zu. 

Die Bewegungsabläufe im 
Maschinenbau werden immer 
komplexer. Eine einfache Be-
wegung eines Hydraulikzylin-
ders in die beiden Stellungen 
›komplett eingefahren‹ und 
›komplett ausgefahren‹ ist 
oft nicht mehr ausreichend, 
um die gewünschte Funkti-
on zu erreichen. Oft werden 
Zwischenstellungen benötigt. 
Hydropneu bietet für solche 
Fälle verschiedene Lösungen 

Ohne Elektronik zur Endstellung
Mehrstellungszylinder mit Pfiff

an. Eine dieser Lösungen ist 
der Mehrstellungszylinder. Er 
ermöglicht es, verschiedene 
Positionen anzusteuern und in 

diesen die volle Kraft des Hy
draulikzylinders zur Verfügung 
zu haben. Ein großer Vorteil ist, 
dass dazu keine elektronische 

Für mehr Flexibilität in automatisier-
ten Fertigungsumgebungen hat die J. 
Schmalz GmbH den Sauger-Cup ›Ba-
lance SSCB‹ entwickelt: ein Greif- und 
Aufspannsystem mit automatisierter 
Rüstmöglichkeit für 3D-Formflächen. Mit 
ein- und demselben System lassen sich 
Werkstücke unterschiedlicher Konturen 
greifen und aufspannen. 

Der Sauger-Cup Balance SSCB vermei-
det teure und langwierige Umrüstzeiten: 
Er passt sich flexibel an unterschiedliche 
und komplex geformte Bauteile an. Da-
durch lassen sich auch kleinere Losgrößen 
wirtschaftlich produzieren. Das System 
besteht aus einem robusten Aluminium-
Grundkörper mit einem Vakuum- und 
mehreren Druckluftanschlüssen. Zum 
Greifen des Werkstücks dient ein flexibler 
Balgsauggreifer aus dem widerstandsfä-
higen Polyurethan-Elastomer ›Vulkollan‹. 
Rundum angeordnet sind acht zylindri-
sche Positionierstifte mit verschleißfes-
tem Auflagematerial zur optimalen An-
passung an die jeweiligen 3D-Geometrien. 

Zu Beginn eines Greifvorgangs werden 
die Positionierstifte auf die Werkstück-
geometrie eingestellt. Der Sauger-Cup 
nutzt dazu eine Druckluftfederung, um 
die Stifte zunächst auszufahren und dann 
je nach gewünschter Position durch ein 
Unterbrechen der Druckluft zu fixieren. 
Die Kontur des Werkstücks erhält der Sau-
ger-Cup dabei von der Roboter-Software. 
Nach wenigen Sekunden bilden die Stifte 
die Kontur des Werkstücks nach – es steht 
ein automatisch gerüstetes Greifsystem 

3D-Freiformflächen
sehr flexibel spannen



Welt der Fertigung  |  Ausgabe 03. 2017  Ausgabe 03. 2017  |  Welt der Fertigung82 83

Die Welt der Handwerkzeuge

Turbinenschleifmaschine des Typs ›GTG 
25‹ genau recht. Mit ihrer zweistufigen 
Antriebsturbine holt das Werkzeug eine 
effektive Abgabeleistung von 2,5 Kilowatt 
aus nur 2,1 kg Masse heraus. Zu der Bestä-
tigung, dass die Werker beim Schleifen 
keine Zwangspausen zum Austauschen 
oder Abkühlen ihrer Maschinen mehr 
brauchten, waren dem Instandhaltungs-
Supervisor vor allem ihre Erfahrungen in 
Bezug auf Ergonomie und Bearbeitungs-
zeiten mit dem neuen Schleifmaschi-
nenmodell wichtig. Besonders bei Über-
kopfarbeiten macht sich das niedrige 
Gewicht der GTG 25 positiv bemerkbar. 
Durch die kompakte Bauweise können 
die Anwender mit dem Gerät selbst an 
schwer zugänglichen Schleifstellen leicht 
schruppen und glätten. Dazu trage auch 
der gut konstruierte Sicherheitsstarter 
bei, der ein unbeabsichtigtes Anlaufen 
der Maschine zuverlässig verhindere und 
das sichere Arbeiten selbst mit dicken 
Schweißhandschuhen er-
mögliche, beurteilt Leeji-
en die hervorragende Pra-
xistauglichkeit des neuen 
Turboschleifers.

www.atlascopco.com
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Zwei neue Schleifmodule erwei-
tern den Einsatzbereich des hand-
geführten Bandschleifers ›GHB‹ 
von Fein. 

Fein hat unter der Marke ›Grit‹ auch 
stationäre Bandschleifsysteme im Port-
folio. Mit handgeführten Bandschleifern 
verbindet der Nischenspezialist die Vor-
teile beider Systeme und füllt eine Lücke 
für bestimmte Schleifanwendungen in 
der Metallbearbeitung. Die kompakten 
Maschinen für die Bearbeitung von Flä-
chen, Rohren, Profilen und Kleinteilen 
finden überall dort Einsatz, wo eine stati-
onäre Bandschleifmaschine nicht genutzt 
werden kann. Das Bandschleifsystem 
›GHB‹ ist modular aufgebaut: Es besteht 
aus zwei handgeführten Bandschleifern 
und insgesamt drei Modulen für speziel-
le Anwendungsbereiche. Die GHB 15-50 
arbeitet mit einer konstanten Drehzahl 
von 8 500 Umdrehungen in der Minute. 
Für die Bearbeitung von Edelstahl ist der 

Mehr Flexibilität dank Modulen
Bandschleifer für viele Zwecke

Handbandschleifer GHB 15-50 Inox mit 
einer regelbaren Drehzahl von 2 500 bis 
7 900 Umdrehungen in der Minute entwi-
ckelt worden. Mit dem Bandschleifmodul 
›GHBD‹ wird der Handbandschleifer ein-
fach zu einem stationären Bandschleifer 
umgebaut. Zur mobilen Oberflächen-
bearbeitung ist das Bandschleifmodul 
›GHBM‹ entwickelt worden. Der Hand-
bandschleifer wird in dem Modul fixiert 
und mit drei Rollen präzise und ermü-
dungsarm über das Werkstück geführt. 
Das Modul eignet sich besonders für 
schwere, anspruchsvolle Schleifarbeiten 
rund um die Schweißnahtbearbeitung. 
Das Modul zum stationären Radienschlei-
fen ›GHBR‹ ermöglicht ein passgenaues 
Ausschleifen von Radien. Die GHB 15-50 
Inox wird mit dem Radienschleifmodul 
auf einer Arbeitsplatte fixiert und ist so 
auch auf der Baustelle schnell und mit 
geringem Platzbedarf einsetzbar. Mit ab-
gestimmten Schleifbändern erreicht das 
System selbst bei wandstarken Rohren ei-

nen hohen Abtrag. Verschiedene Kontak-
trollen decken gängige Rohrdurchmesser 
von 16 bis 42,4 Millimeter ab. Dank des 
hohen Arbeitsfortschritts und minimaler 
Spaltbreiten bei der Mon-
tage ist das System eine 
überlegenswerte Alterna-
tive zu Winkelschleifern 
oder Lochsägen. 

www.fein.de

Handbandschleifer von Fein sind über 
Module sehr flexibel einsetzbar. 

Bis zu 30 Tonnen schwere Bauteile 
produziert Caterpillar aus verschie-
densten Stahllegierungen. Der 
Umstieg auf die GTG-25-Schleifma-
schinen von Atlas Copco mit ihrem 
äußerst effizienten Turbinenan-
trieb verkürzte die Zyklusdauer 
und verbesserte die Ergonomie.

Pulverisierer, Polypgreifer, Baggerarme 
für Longfront-Abbruchmaschinen: Mit 
der Fertigung solcher anspruchsvollen 
Komponenten hat sich das Werk ´s-Her-
togenbosch innerhalb des Caterpillar-
Konzerns zu einem Kompetenzzentrum 
für aufwendige Stahlkonstruktionen ent-
wickelt. Bislang wurden vorwiegend elek-
trische Schleifmaschinen eingesetzt, doch 
die Stahlqualitäten werden immer höher 
und die Schweißarbeiten immer aufwen-
diger – da stoßen Elektroschleifer zuneh-
mend an ihre Grenzen. 230-Volt-Geräte 
sind oft schon nach weniger als einer Vier-
telstunde Einsatz beim Säuberungsschlei-
fen und Egalisieren der Schweißnähte 
überhitzt und benötigen lange Abkühl-
pausen. So war Caterpillar gezwungen, 
pro Arbeitsplatz jeden Schleifer mindes-
tens doppelt, wenn nicht sogar dreifach 

Eine Abkühlpause ist bei GTG-Turboschlei-
fern mit Druckluftantrieb unnötig.

Drucklufttechnik als Alternative
Elektroschleifer müssen weichen

vorzuhalten. Außerdem mussten zu den 
lästigen Ausfallzeiten durch die übermä-
ßige Erwärmung auch noch erhebliche 
Wartungs- und Reparaturkosten bei den 
Elektroschleifern hingenommen werden. 
Beinahe täglich sei es zu Ausfällen gekom-
men, da feiner Metallschleifstaub in die 
Wicklungen der Elektromotoren gelang-
te, weshalb immer wieder Kurzschlüsse 
auftraten. Da kam Atlas Copcos Angebot 
zum unverbindlichen Ausprobieren einer 

Mit einem breiten RFID-Sortiment 
ermöglicht es Facom Anwendern, 
ihren Werkzeugbestand automa-
tisiert und digital zu überwachen 
und zu verwalten. 

Die RFID-Technologie sorgt dafür, dass 
die Werkzeuge ausgelesen und geortet 
werden können. Batterien sind nicht er-
forderlich. Die RFID-Chips sind bei jedem 
Werkzeug so angebracht, dass eine op-
timale Datenübertragung bei guter Er-
gonomie gewährleistet ist. Dank einer 
stoßfesten Schale sind die Chips auch ge-
gen Chemikalien bestens geschützt. Das 
System bietet eine automatische und so-
fortige Bestandsaufnahme, vereinfachte 

Bis zu 50 Werkzeuge passen in die RFID-
Tasche von Facom.

Werkzeuge nie mehr verlieren
RFID-Technik sorgt für Ordnung

Zugriffskontrolle sowie Rückführbarkeit 
der Einsatzprozesse und Verwaltung in 
Echtzeit. Ein Zurücklassen der Werkzeuge 
am Einsatzort oder unbemerkte Werk-

zeugverluste sind mit diesem System 
ausgeschlossen. Für das RFID-Werkzeugs-
ortiment hat Facom eine RFID-Werkzeug-
tasche entwickelt, die immer direkt an-
zeigt, ob sich alle Werkzeuge in der Tasche 
befinden. Die Software prüft regelmäßig 
den Bestand, sobald die Tasche bewegt, 
geöffnet oder geschlossen wird. Sollte 
ein Werkzeug fehlen, wird dies mittels 
Leucht- und Tonsignal sowie Produktbe-
schreibung direkt auf dem 
Bildschirm angezeigt. Mo-
dernste Li-Ion-Technolo-
gie ermöglicht bis zu zwei 
Tagen Akkulaufzeit. 

www.facom.com/de

Professionelle Magnet-Kernbohr-
maschinen sind Generalisten, da 
sie sich nicht allein für das Kern-
bohren eignen. Sie sind auch zum 
Spiralbohren, Senken sowie zum 
Schneiden von Gewinden einsetz-
bar. Mit der ›MAB 465‹ bietet die 
BDS Maschinen GmbH eine Ma-
schine mit diesen Funktionen.

Die MAB 465 bringt alles mit, was für 
ein breites Einsatzspektrum notwendig 
ist: Der 1 150 Watt starke Motor liefert die 
Grundlage für verschiedenste Bohrarbei-
ten. Kernbohren und Senken ist bis zu 
einem Durchmesser von 40 mm und bei 
Spiralbohrern sowie Gewindeschneidern 
bis zu einem Durchmesser von 16 mm be-
ziehungsweise M16 möglich. Der Hub von 
160 mm sorgt dafür, dass die Werkzeuge 
bequem gewechselt und auch dickere 
Materialien bearbeitet werden können. 
Verwendbar sind Kernbohrer mit Längen 

Mit der MAB 465 von BDS gelingt dem 
Anwender der kraftvolle Einstieg in die 
professionelle Magnet-Kernbohrtechnik. 

Einstieg in das Profi-Kernbohren
Vielseitige Bohrmaschine von BDS

von 30 und 50 mm. Für die Anpassung 
an die unterschiedlichen Aufgabenstel-
lungen bietet die MAB 465 die Variati-
onsmöglichkeit bei der Umdrehungsge-
schwindigkeit durch zwei Getriebestufen. 
In Getriebestufe 1 steht dem Anwender 
eine Spannbreite von 50 bis 250 Umdre-
hungen/min-1, in Getriebestufe 2 eine 

von 100 bis 450 Umdrehungen/min-1 zur 
Verfügung. In beiden Stufen besteht die 
Wahlmöglichkeit zwischen Rechts- und 
Linkslauf. Sicherheit erhält der Anwender 
durch die permanente Innenschmierung, 
die Vollwellen- Regelelektronik sowie den 
integrierten Thermoschutz, der die Ma-
schine im Fall einer sich abzeichnenden 
Überhitzung ausschaltet. Für Sicherheit 
sorgt auch der Magnet-Indikator, der 
verlässlich die Funktion des Magneten 
und damit den festen Stand der Maschi-
ne anzeigt. Anders als bei Maschinen mit 
einem Permanentmagneten können die 
Magnet-Kernbohrmaschinen von BDS 
einfach positioniert und 
dann der Magnet einge-
schaltet werden. Dass die 
volle Haltekraft des Ma-
gneten gegeben ist, zeigt 
ein Indikator. 

www.bds-maschinen.de
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als eigenen Funkstandard nach dem Mes-
hing-Network-Konzept entwickelt. Soll-
ten sich mehrere Raumlüftungen in das 
Netzwerk einwählen, wächst die Reich-
weite des Netzes im Gegensatz zu einer 
konventionellen Router-Lösung mit. Das 
Funknetzwerk baut sich dabei vollkom-
men autark auf. Die Anlagen vernetzen 
sich kabellos und ohne eine weitere Kon-
figuration untereinander. Airwatch misst 
kontinuierlich die Qualität der Hallenluft 
und steuert anhand der erhobenen Wer-
te die Raumlüftungsanlagen. Übersteigt 
die Konzentration von Feinstaubpartikeln 
die individuell einstellbaren Grenzwerte, 
fährt Airwatch eine oder mehrere Raum-
lüftungsanlagen automatisch hoch. Sinkt 
sie darunter, stellt Airwatch sie wieder 
ab. Da die Raumlüftungssysteme nur im 
Bedarfsfall laufen, sinken auch die Ener-
giekosten. Den Nutzern bleibt eine ma-
nuelle Steuerung selbstverständlich vor-
behalten. Neben dem einfachen Zugriff 
auf die Messdaten von 
AirWatch via Smartphone, 
Tablet oder PC stellt die 
Kemper-Software weitere 
Bedienoptionen bereit.

www.kemper.eu

Die Welt der Sicherheitstechnik
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die Überwachung von Türgeschwindig-
keit und -stillstand verfügt er über die 
drei Funktionen ›sicher abgeschaltetes 
Moment‹, ›sicher begrenzte Geschwin-
digkeit‹ und ›sicher begrenztes Moment‹. 
Redundante Sensoren und Controller 
sorgen für zusätzliche 
Sicherheit. Er eignet sich 
für horizontale Türen an 
Werkzeug-, Verpackungs- 
und Spritzgießmaschinen.

www.sieiareg.de

erfüllt die Anforderungen nach DIN EN 
61508 für den Einsatz bis einschließlich 
SIL 2 und wurde vom TÜV-Nord nach DIN 
EN ISO 13849-1 mit PL e zertifiziert. Für 

Top-Schutztürantrieb
Der Türantrieb ›KFM Safety‹ von Siei-

Areg empfiehlt sich dank optimierter 
Sicherheitsfunktionen als Antrieb für 
Maschinenschutztüren. Er bietet neben 
einem hohen Maß an Schutz alle Vorteile 
eines universell einsetzbaren Antriebssys-
tems und fasst Asynchronmotor, Frequen-
zumrichter, Netzfilter, Kommunikation, 
Feldbus (optional), analoge und digitale 
Schnittstellen sowie Encoder zu einer de-
zentralen Komplettlösung zusammen. Er 

Tote Winkel werden vermieden und das 
Signal wird aus allen Richtungen deutlich 
wahrgenommen. Die optischen Elemen-
te der Signalsäule bieten größtmögliche 
Flexibilität für den Anwender, da sie zwei 
Funktionen in einem Produkt vereinen: 
Mittels Dip-Schalter kann einfach zwi-
schen einem LED-Dauerlicht und einem 
LED-Blinklicht beziehungsweise zwi-
schen einem LED-Blitzlicht und der auf-
merksamkeitsstarken LED-EVS-Funktion 
umgeschalten werden. Die Anzahl der 
Varianten reduziert sich dadurch auf die 
Hälfte: Dank der einfachen Anpassung 
des Leuchtbildes mittels Dip-Schalter er-
hält der Anwender ein Leuchtelement 
mit zwei Funktionen. Das bedeutet we-
niger Lagerplätze und geringere Logis-
tikkosten. Ein weiteres Highlight sind die 
glatten Außenflächen der Leuchtelemen-
te. Diese verhindern nicht nur effektiv die 
Verschmutzung, sondern lassen sich bei 
Bedarf auch einfach und schnell reinigen. 
Das neue Smoothdesign der Kombisign 
72 garantiert dauerhaft beste Sichtbar-
keit. Auch bei der lautstarken Ergänzung 
bleibt der Anwender stets flexibel: Ob 
Dauerton oder alternierenden Ton, ob 
sehr laut für weitere Entfernungen oder 
reduzierte Lautstärke für nahe Umgebun-
gen. Dabei lassen sich die Akustikmodule 
der Signalsäule jederzeit einfach per Dip-
Schalter auf die aktuellen Umgebungs-
bedingungen einstellen. Die Kombisign 
72 ist auf eine einfache und schnelle 
Montage ausgelegt und lässt sich selbst 
in schwierigen Positionen intuitiv und si-
cher montieren. Die Anschlüsse und Me-
chanik sind selbsterklärend, ein falsches 
Aufsetzen der Kalotten 
dank des Poka Yoke-Prin-
zips nicht möglich und 
eine Fehlmontage des-
halb ausgeschlossen.

www.werma.com

Industrie- und Logistikunternehmen, 
die keine Kompromisse machen, setzen 
auf ›Kombisign 72‹ – die modulare Signal-
säule von Werma. Anders als herkömm-
liche Signalgeräte vereint diese höchste 
Flexibilität, beste Sichtbarkeit aus allen 
Positionen und einfache Montage. Sie 
entspricht mit einem Durchmesser von 70 
mm dem Industriestandard, kann bis zu 

Zuverlässiges Signalisieren ohne Kompromisse

Speziell für Arbeitseinsätze im Freien 
konzipierte Workwearspezialist Kübler 
seine Regenbekleidung. Die Regenjacke 
mit Kapuze und die dazu passende Re-
genhose garantieren optimalen Regen-
schutz und Atmungsaktivität gemäß EN 
343: 2003 + A1:2007 + AC:2009, Klasse 3/3. 
Beide sind mit warmem Steppfutter aus-
gestattet. Ergonomische Features sorgen 
für hohen Tragekomfort, unter anderem 
ergonomisch geschnittene Ärmel, innen-
liegende Ärmelbündchen, die in der Weite 
an das Gesichtsfeld anpassbare Kapuze, 
vorgeformte Knie und elastische Einsät-
ze im Hosenbund. Griffgünstig platzierte, 
selbstverständlich wasserdichte Taschen 
bieten genügend Platz für die mitgeführ-
ten Utensilien. Beispielsweise lassen sich 
Tablets in der linken Brustinnentasche 
mit Reißverschluss sicher aufbewahren. 
Robuste Gewebe, hochwertige Zutaten 
und zusätzlich mit Rie-
geln verstärkte Belas-
tungspunkte gewährleis-
ten außerdem eine lange 
Haltbarkeit. 

www.kuebler.eu

Wasserdichte Kleidung 
für widriges Wetter

fünf Stufen signalisieren und bietet für 
jeden Anwender das passende optische 
Design: Der ›Classiclook‹ entspricht dem 
traditionellen farbigen Erscheinungsbild 
und der ›Designlook‹ überzeugt durch 
die klaren Kalotten. Diese Ausführung 
passt zu den modernen, zeitgemäßen 
Maschinenoberflächen und tritt erst im 
Falle der Signalisierung in Erscheinung. 
Das Signal einer Signalsäule muss im-
mer gesehen werden - selbst unter äu-
ßerst schwierigen Bedingungen. Dank 
der neuen Omniview-Kalotte mit einer 
360 Grad-Abstrahlung ist die Kombisign 
72 aus allen Positionen sicher erkennbar. 

Weise zu umgehen oder unwirksam zu 
machen sein und müssen ausreichend 
Abstand zum Gefahrenbereich haben. 
Wichtig ist, dass dieser Schutz die Beob-
achtung des Arbeitszyklus nicht mehr als 
notwendig einschränkt. Auch Eingriffe für 
Einbau oder Austausch von Teilen sowie 
für Instandhaltungs- und Wartungsar-
beiten müssen möglichst ohne Demon-
tage der Schutzeinrichtungen erfolgen 
können. Einschränkungen durch diese 
Schutzeinrichtung müssen vom Bedie-
ner der Drehmaschine in bestimmtem 
Maße hingenommen werden: So muss 
akzeptiert werden, dass der Randbereich 
des Drehfutters durch diese Schutz-
haube möglichst eng abgedeckt ist. In 
Anwendungen, die ein häufiges Öffnen 
der Schutzhaube während des Bearbei-
tungsganges notwendig machen und bei 
Anwendungen, bei denen Mindergeübte, 
wie zum Beispiel Auszubildende, die Ma-
schinen bedienen, muss die Futterschutz-
haube elektrisch oder me-
chanisch verriegelt sein, 
sodass der Antrieb bei 
geöffneter Haube stehen 
bleibt.

www.maschinenbau-hellwig.de

die den unbeabsichtigten Zugang zum 
Gefahrenbereich von beweglichen Teilen 
verhindern oder die beweglichen Teile 
vor dem Erreichen des Gefahrenberei-
ches stillsetzen. Die Schutzeinrichtungen 
müssen außerdem stabil gebaut sein und  
keine zusätzlichen Gefährdungen ver-
ursachen. Sie  dürfen nicht auf einfache 

Noch immer genügen viele alte Drehma-
schinen nicht den sicherheitstechnischen 
Anforderungen der Betriebssicherheits-
verordnung (BetrSichV). Ein neuralgi-
scher Punkt ist häufig die fehlende oder 
ungenügende Futterschutzhaube. Abhil-
fe bietet das Unternehmen Hellwig aus 
Sprockhövel. Es übernimmt als Moder-
nisierer und Instandhalter nicht nur die 
CE-Zertifizierung von Werkzeugmaschi-
nen, sondern ist auch immer wieder ge-
fragt, wenn es seitens der Anwender um 
die „kleine Lösung“ der maschinen- und 
aufgabenspezifischen Gestaltung,  Fer-
tigung und Montage von Futterschutz-
hauben geht. Optimal an die jeweiligen 
betrieblichen Bedürfnisse angepasst und 
doch entsprechend der Verordnungs-Vor-
schriften integriert der Werkzeugmaschi-
nenspezialist je nach Ausgangslage diese 
„Mindest-Schutzeinrichtung“ binnen ein 
bis zwei Arbeitstagen. Die Schutzhaube 
schützt vor unbeabsichtigtem Eingriff in 
Gefahrstellen gemäß § 9 Nr.8 BetrSichV. 
Dort heißt es: Arbeitsmittel müssen mit 
Schutzeinrichtungen ausgestattet sein, 

Alte Drehmaschinen 
rasch sicherer gemacht

sichert Kemper auch einen energiescho-
nenden Betrieb. »Mit ›Kemper Connect‹ 
führen wir den Arbeitsschutz in ein ver-
netztes Zeitalter«, sagt Björn Kemper, 
Geschäftsführer der Kemper GmbH. 
Hinter Kemper Connect steht die auto-
matische Kommunikation zwischen dem 
Luftüberwachungssystem Airwatch und 
Raumlüftungssystemen oder Absaugan-
lagen über ein dezentrales Funknetzwerk. 
Dieses hat Kemper gemäß der speziellen 
Anforderungen der Luftreinhaltetechnik 

Automatisierte Kommunikation zwi-
schen Luftreinhaltesystemen: Die Kemper 
GmbH überträgt erstmals den Industrie 
4.0-Gedanken auf den Bereich Arbeits-
schutz: Über ein eigens entwickeltes, 
autarkes Funknetzwerk steuert das Luft-
überwachungssystem ›Airwatch‹ Raum-
lüftungsanlagen automatisch. Dadurch 

Feinstaubpartikel via
Funknetzwerk im Griff

Schnell angebracht und sicher im Betrieb: 
Das Unternehmen Hellwig rüstet alte 
Drehmaschinen mit modernen Futter-
schutzhauben nach. 
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Ein Arbeitgeber hatte einem Angestell-
ten eine Ermahnung erteilt und seinen 
Antrag abgelehnt, unter Hinzuziehung 
einer Rechtsanwältin Einsicht in seine Per-
sonalakten zu nehmen. Allerdings wurde 
gestattet, Kopien von den Schriftstücken 
in den Personalakten zu fertigen. Das war 
dem Angestellten nicht genug. Gesetz-
lich geregelt ist das Einsichtsrecht in § 83 
BetrVG. Offen war bisher die Frage, ob es 
dem Arbeitnehmer auch gestattet ist, die-
ses Einsichtsrecht einem Rechtsanwalt zu 
übertragen oder ihn mit 
hinzuziehen. Das BAG hat 
diese Frage nunmehr ab-
schließend geklärt und 
wies die Revision zurück. 

franzen-legal.de

Auch die Arbeitsverträge von Betriebs-
ratsmitgliedern können nach Maßgabe des 
§ 14 Abs. 2 Teilzeit- und Befristungsgesetz 
(TzBfG) wirksam ohne Sachgrund befristet 
werden. Die Weigerung des Arbeitgebers, 
nach Ablauf der Befristung mit dem Be-
triebsratsmitglied einen Anschlussvertrag 
abzuschließen, stellt aber eine unzulässige 
Benachteiligung dar, wenn sie wegen der 
Betriebsratstätigkeit erfolgt. Das Betriebs-
ratsmitglied hat in einem solchen Fall einen 
Anspruch auf Abschluss eines Folgever-
trags. Im Prozess liegt die 
Beweislast für eine unzu-
lässige Benachteiligung bei 
dem Betriebsratsmitglied, 
das sich darauf beruft. 

drgaupp.de

Ein schwerbehinderter Kläger hat nach 
einer erfolglosen Bewerbung ein Unter-
nehmen zur Zahlung einer Entschädigung 
verklagt. Zur Begründung hat er ausge-
führt, wegen seiner Schwerbehinderung 
diskriminiert worden zu sein. Die Firma 
sei ihrer Verpflichtung nach § 82 SGB IX, 
ihn zu einem Vorstellungsgespräch einzu-
laden, nicht nachgekommen. Das beklag-
te Unternehmen hat sich darauf berufen, 
den Kläger nicht zu einem Vorstellungsge-
spräch einladen müssen, da dieser für die 
zu besetzende Stelle offensichtlich fachlich 
ungeeignet sei. Das Arbeitsgericht hat der 
Klage stattgegeben und das Unternehmen 
verurteilt, an den Kläger eine Entschädi-
gung von drei Bruttomonatsverdiensten zu 
zahlen. Das Landesarbeitsgericht hat das 
Urteil teilweise abgeändert und die Ent-
schädigungssumme auf einen Bruttomo-
natsverdienst reduziert. Die beklagte Firma 
hatte dadurch, dass sie den Kläger nicht zu 
einem Vorstellungsgespräch eingeladen 
hatte, die Vermutung begründet, dass der 
Kläger wegen seiner Schwerbehinderung 
aus dem Auswahlverfahren vorzeitig aus-
geschieden ist. Auf der Grundlage der An-
gaben des Klägers in seiner Bewerbung 
durfte nicht davon aus-
gegangen werden, dass 
diesem die erforderliche 
fachliche Eignung offen-
sichtlich fehlte. 

drgaupp.de

Bei einem Unternehmen besteht im Rah-
men der betrieblichen Altersversorgung 
eine Betriebsvereinbarung zur Entgelt-
umwandlung, die zum Aufbau eines Ver-
sorgungskapitals führt. Danach kann das 
Versorgungskapital nach Eintritt des Ver-
sorgungsfalls in zwölf Jahresraten ausge-
zahlt werden. Das noch nicht ausgezahlte 
Versorgungskapital ist mit einem marktüb-
lichen Zinssatz zu verzinsen, der vom Unter-
nehmen festzulegen ist. Ein Arbeitnehmer 
schied mit Eintritt des Versorgungsfalls 
nach der Vollendung des 65. Lebensjahres 
aus dem Arbeitsverhältnis aus. Sein Versor-
gungskapital betrug etwa 360 000 Euro. Die 
Firma setzte den Zinssatz auf jährlich 0,87 
Prozent fest. Dabei legte sie die Zinsstruk-
turkurve für deutsche und französische 
Staatsnullkuponanleihen zugrunde. Der 
Kläger hat hingegen eine Verzinsung seines 
Versorgungskapitals mit 3,55 Prozent pro 
Jahr verlangt. Die Klage hatte vor dem Drit-
ten Senat des Bundesarbeitsgerichts keinen 
Erfolg. Die Bestimmung, welcher Markt für 
die Marktüblichkeit der Verzinsung heran-
zuziehen ist und welcher konkrete Zinssatz 
festgelegt wird, obliegt dem Unternehmen 
im Rahmen billigen Ermessens nach § 315 
BGB. Es ist nicht unbillig, 
für die Verzinsung eines 
Versorgungskapitals darauf 
abzustellen, wie dieses si-
cher angelegt werden kann.

dvbw-legal.de
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Betriebsrentenzins ist 
frei bestimmbar

Ein Betriebsrat warf dem Geschäftsfüh-
rer einer Komplementär-GmbH vor, den 
Betriebsfrieden wiederholt und ernstlich 
gestört zu haben, indem er den Betriebsrat 
mehrfach objektiv unzutreffend informiert 
und in mindestens drei Fällen zu perso-
nellen Maßnahmen bewusst wahrheits-
widrig informiert habe. Die Basis für eine 
vertrauensvolle Zusammenarbeit sei nicht 
gegeben, der Arbeitgeber müsse von da-
her den Geschäftsführer aus dem Betrieb 
entfernen. Der Arbeitgeber kam dem An-
sinnen des Betriebsrates nicht nach. Der 
Betriebsrat leitete daraufhin ein Beschluss-
verfahren ein. Nach der Regelung des § 104 
BetrVG kann ein Betriebsrat die Entlassung 
oder Versetzung eines Arbeitnehmers ver-
langen, wenn dieser sich mehrfach gesetz-
widrig verhalten hat. Das Gesetz bezieht 
sich jedoch ausdrücklich nur auf Arbeit-
nehmer, nicht auch auf Organmitglieder 
wie Geschäftsführer oder Vorstände. Der 
Betriebsrat war gleichwohl der Ansicht, 
die Regelung sei auch auf Geschäftsführer 
anzuwenden. Das LAG wies den Antrag als 
unbegründet zurück. Die Vorschrift des § 
104 BetrVG finde von vornherein keine An-
wendung auf Organmitglieder. Denn ge-
mäß § 5 Absatz 2 Ziffer 1 Be-
trVG sind Organmitglieder 
vom Anwendungsbereich 
des Betriebsverfassungs-
rechts ausgeschlossen. 

franzen-legal.de

Geschäftsführer nicht 
einfach zu entfernen

Vorstellungsgespräche 
sind ein Minimumziel

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

Auf der Grundlage Ihrer 
Vorstellungen und der Basis 
unseres Fachwissens setzen 

wir Ihr Produkt ins richtige Licht.

Ein erfahrenes Team, modernste 
Kamera- und Lichttechnik, sowie 

750 m2 Studiofläche, stehen 
Ihnen zur Verfügung.

 
Wir freuen uns auf Sie!

GUTE FOTOGRAFIE KOSTET NICHT DIE WELT!

JETZT AUCH 360˚FOTOGRAFIE
www.schweinebauch360grad.de

Anschlussvertrag darf 
nie verweigert werden

Ein Arbeitsvertrag kann auch ohne Vorlie-
gen eines sachlichen Grundes bis zur Dau-
er von zwei Jahren kalendermäßig befristet 
werden, wenn zwischen den Parteien zuvor 
ein Heimarbeitsverhältnis bestanden hat. 
Dies musste eine Angestellte zur Kennt-
nis nehmen. die zuvor als Heimarbeiterin 
für ein Unternehmen tätig war, danach 
regulär beschäftigt wurde. Der zunächst 
für die Dauer von einem Jahr befristete 
Arbeitsvertrag wurde durch Ergänzungs-
vertrag verlängert. Die Befristung des Ar-
beitsvertrags ist wirksam, 
da ein Heimarbeitsverhält-
nis nach § 2 Abs. 1 HAG kein 
Arbeitsverhältnis im Sinne 
von § 14 Abs. 2 TzBfG ist.

dvbw-legal.de

Heimarbeitsverhältnis 
ist kein Vorteilsbonus

Rechtsanwälte müssen 
stets draußen bleiben
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Die Welt jenseits der Metalltechnik

im Laufe der Zeit, sodass der Bedarf aus 
der Natur nicht mehr gedeckt werden 
konnte. Kein Wunder, dass man sich da-
mals fragte, ob man den Farbstoff nicht 
synthetisch herstelle könnte.

Jeans als Retter

Dieser Wunsch ging 1880 in Erfüllung, 
nachdem es Adolf von Baeyer gelang, 
Indigo synthetisch zu erzeugen. Doch 
erst 1897 wurde künstliches Indigo auf 
den Markt gebracht. Lange Zeit war die-
se Kreation ein Renner, bis der Blaudruck 
aus der Mode kam. In der Folge überlegte 
BASF, die Produktion künstlichen Indigos 
aus wirtschaftlichen Gründen einzustel-
len. Doch es kam anders: Die Jeans trat 
ihren Siegeszug um die Welt an. Nun war 
Blau wieder gefragt und BASF wieder im 
Geschäft.

Gut möglich, dass sich die junge Genera-
tion Europas bald wieder des Blaudrucks 
erinnert und vermehrt optische Augen-
weiden als Tischdecken und Vorhänge 
kauft. Verdient hätten diese Erzeugnisse 
es, denn mit welchem Produkt kann man 
besser vermitteln, dass 
man ein Kenner hoch-
wertiger Produkte ist und 
einen guten Geschmack 
besitzt?

www.fromholzer.de

Liebhaber des Besonderen sind immer 
auf der Suche nach Raritäten, um sich 
an Dingen zu erfreuen, die andere nicht 
besitzen. Ohne Zweifel gehören dazu 
Tischdecken, Taschen, Kissenbezüge oder 
Vorhänge, die vom seit 1648 bestehen-
den Unternehmen Fromholzer im baye-
rischen Ruhmannsfelden unter anderem 
mit der sogenannten Blaudrucktechnik 
hergestellt werden. Es ist Bayerns letzter 
Betrieb, der sich noch diesem Handwerk 
verschrieben hat. Ein Besuch im urigen 
Ladengeschäft ist ein Erlebnis und gleich-
zeitig eine Zeitreise in die Vergangenheit.

Eigentlich schade, dass nach dem Auf-
kommen industriell hergestellter Stoffe 
die Technik des Blaudrucks fast in Verges-
senheit geraten ist. Obwohl blaugedruck-
te Stoffe eine unvergleichliche Strahlkraft 
besitzen, wurde damit immer weniger 
Umsatz gemacht, da massenhaft herge-
stellte und bedruckte Stoffe weit billiger 
zu haben waren und sind.

Qualität hat seinen Preis

Der Herstellvorgang offenbart, warum 
die Preise sich so stark unterscheiden. Die 
Teuerung beginnt bereits beim Auftra-

Via Blaudruck und Direktdruck lassen sich schönste Tischdecken, Läufer, Schürzen oder 
ganze Trachten herstellen. Das Unternehmen Fromholzer in Ruhmannsfelden ist eine 
erste Adresse, wenn es um diese Techniken geht.

Die Farbe des guten Geschmacks
Blaudruck – Besonderes für Kenner

gen des Musters, das beim Blaudruck von 
Hand erfolgt. Dazu wird die Stempelsei-
te eines handgefertigten Stempels, den 
Fachleute als ›Model‹ bezeichnen, leicht 
in einen Behälter mit Reserve-Papp ge-
taucht und dieser dann auf den Stoff ge-
drückt. An der Stelle, wo die Masse haften 
bleibt, wird im späteren Färbeprozess kei-
ne Farbe aufgenommen, weshalb diese 
Stellen weiß bleiben. Diese Technik wird 
als Reservedruck bezeichnet, weil das 
Muster beim Färben ausgespart, also „re-
serviert“ wird. Nachdem der Reserve-Papp 

Industrielle Prozesse haben altes Handwerk vielfach in die Defensive gedrängt. Auch im Textilbereich hat 
diese Entwicklung bestimmte Berufe zurückgedrängt. Nur mehr wenige Betriebe gibt es, die etwa von Hand 
bedruckte Stoffe herstellen. In Bayern gerade noch einen einzigen. Doch die von der Handdruckerei Fromholzer 
zu erwerbenden Tischdecken, Taschen und Tücher sind es wert, erworben zu werden. 

einander auf den kompletten Stoff aufge-
tragen. Dies bedeutet, dass zunächst der 
komplette Stoff beispielsweise mit roter 
Farbe bedruckt wird, ehe ein neuer Model 
mit einer neuen Farbe, etwa Grün, zum 
Einsatz kommt. Damit die Muster akkurat 
in Deckung gebracht werden können, be-
sitzen die Model an passenden Stellen ei-
nige Justierpunkte, die sich ebenfalls auf 
dem Stoff abzeichnen und beim Arbeiten 
mit den verschiedenen Modeln jeweils 
zur Deckung gebracht werden müssen. 
Auf diese Weise entsteht nach und nach 
eine Stoffbahn aus Leinen oder Halblei-
nen mit schönsten Mustern. 

Sichere Zuordnung

Häufig nähten früher die Frauen den 
Stoff selbst zusammen, den sie färben 
oder bedrucken lassen wollten. Sie such-
ten sich dazu das Muster aus, das sie sich 
auf ihrem Stoff wünschten. Damit sie 
garantiert das Erstrebte erhielten, wurde 
eine Färbemarke in Gestalt einer runden, 
gelochten Messingscheibe in Münzengrö-
ße ausgegeben, auf der die Nummer des 
Musters sowie der Kennbuchstabe der 
Druckerei eingeschlagen waren. Die glei-
che Marke wurde auf dem abgelieferten 
Stoff befestigt. Nicht zuletzt für Trachten, 
Dirndlkleider oder Schürzen war und ist 
der Handdruck an der Tagesordnung. Die 
Musterung passt besonders gut, wenn sie 

den alten bäuerlichen Motiven abgese-
hen ist. Dies kann nicht zuletzt an der sor-
bischen Tracht bewundert werden. Hier 
wird der Blaudruck für Jacken, Röcke und 
Schürzen eingesetzt. Wer genau hinsieht 
bemerkt, dass die Schürzen auf der Vor-
der- und Rückseite oft mit unterschiedli-
chen Mustern bedruckt sind.

Damit dieser Augenschmaus möglich 
ist, werden Model benötigt, die von ta-
lentierten Handwerkern, dem Formenste-
cher oder Holzschneider, aus dem vollen 
Holzblock herausgearbeitet werden. Für 
besonders feine Muster sind Schnitzerei-
en jedoch zu grob. In diesem Fall werden 
Stifte und Keile aus Metall, vorzugswei-
se Messing eingearbeitet, die filigranere 
Muster zulassen. Besonders aufpassen 
müssen die Stoffdrucker beim Lagern 
dieser Stempel, da Holz arbeitet und sich 
bei unpassenden klimatischen Lager-
bedingungen die Model verziehen und 
reißen können. Schon ein leichtes Verzie-
hen würde sich durch ein nicht mehr de-
ckungsgleiches Druckbild äußern.

Die Geschichte rund um die Farbstoffe 
zum Färben ist nicht minder spannend: 
Lange Zeit lieferte zum Beispiel die Waid-
Pflanze, dies ist ein in Europa heimischer 
Strauch mit gelben Blüten, den Farbstoff 
für blaue Färbungen, der aus den Blät-
tern des Strauchs gewonnen wurde. Die 
Indigo-Pflanzen aus Asien machten sich 
jedoch bald auf, die Waid-Pflanze zu über-
flügeln. Der Bedarf an blauer Farbe stieg 

Beim Direktdruck werden Motive per 
Filmdruck oder via Model, so wird der 
Stempel genannt, auf den Stoff gedruckt. 

getrocknet ist, wird das Tuch gefärbt, was 
durch mehrmaliges Eintauchen in einen 
mit Färbemittel gefüllten Bottich ge-
schieht, in dem das Tuch nach jedem Ein-
tauchvorgang circa 15 Minuten verbleibt. 
Nach dem Färben wird der Reserve-Papp, 
der übrigens aus Gummi arabicum, Kup-
fersulfat und anderen chemischen Subs-
tanzen besteht, ausgewaschen. 

Zurück bleibt ein Muster, das sich deut-
lich vom umgebenden, gefärbten Stoff 
abhebt. Alternativ kann auch zur soge-
nannten Ätztechnik gegriffen werden, 
um ein weißes Muster auf einem blauen 
Grund zu erhalten. In diesem Fall wird ein 
zuvor durchgehend blau gefärbter Stoff 
mit Ätzmasse bedruckt, woraufhin die 
blauen Stellen ihre Farbe verlieren und 
wieder weiß werden. Nachteil all dieser 
Techniken ist allerdings, dass damit nur 
einfarbige Stoffe herstellbar sind.

Farbige Hingucker

Beim Direktdruck hingegen sind auch 
mehrere Farben möglich. Dazu wird zu-
nächst der zu bedruckende Stoff gewa-
schen und auf die gleiche Weise wie beim 
Blaudruck mit einem Model bedruckt. Al-
lerdings wird der Model nicht mit Reserve-
Papp benetzt, sondern in mit verschiede-
nen Farben gefüllte Chassis getaucht. In 
diesem Prozess werden die Farben nach-

Der Direktdruck erlaubt die Kombination 
verschiedener Farben, was besonders ak-
kurates Arbeiten nötig macht. 

Musterdrucke erleichtern die Qual der 
Wahl beim Aussuchen eines Musters für 
den Blaudruck des eigenen Stoffs.

Beim Blaudruck wird mit einem Klebstoff, dem „Reserve-Papp“, als Abdeckmittel ge-
arbeitet. Dieser verhindert, dass an bestimmten Stellen der Stoff blaue Farbe beim Fär-
bevorgang aufnehmen kann. Nach dem Färben wird der Papp wieder ausgewaschen.

Formenstecher müssen spiegelverkehrt 
arbeiten, damit nach dem Druck das Mus-
ter sich korrekt am Stoff abzeichnet.

Handarbeit ist beim Direktdruck von 
Stoffen angesagt. Damit die Muster sau-
ber anschließen ist ein gutes Auge nötig.

Der Ätzdruck ist eine Alternative, Blau-
drucke herzustellen. Hier wird blaue Far-
be durch die Ätzmasse wieder entfernt.
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Die Welt der Weiterbildung

Das Zerspanungsverfahren ›Fräsen‹ hat 
sich im Laufe der Zeit dank immer leis-
tungsstärkerer Steuerungen und fort-
schrittlicher Antriebtechnik in Bereiche 
vorgearbeitet, die früher eine Domäne 
von Erodiermaschinen waren. Heute 
sind hingegen gewölbte Freiformflä-
chen, senkrecht abgerundete Kanten 
oder schräg zueinander stehende Flächen 
problemlos per Zerspanungsvorgang her-
stellbar.

Eingesetzt werden dafür in der Regel 
Schaft- beziehungsweise Gesenkfräser, 
um die Kontur zunächst vorzuschruppen. 
Zum Schlichten kommt je nach Form der 
herzustellenden Kontur ein Radiusfräser 
oder ein Kugelfräser zum Einsatz. Zwar 
sind CNC-Maschinensteuerungen mitt-
lerweile derart leistungsstark, dass mit 
ihnen ein großer Teil der herzustellenden 
Konturen programmiert werden könnte, 
doch kommen stattdessen häufig leis-
tungsstarke CAM-Programme zum Ein-
satz, die aus vorhandenen CAD-Daten die 
nötigen Fräsbahnen erzeugen. An diesen 
entlang wird das Zerspanungswerkzeug 
geführt, um die gewünschte Kontur her-
zustellen.

Insbesondere beim Schlichtvorgang sind 
jedoch sehr lange Fräszeiten einzuplanen, 

Die innovativen Kreissegmentfräser des Fräswerkzeugspezialisten Franken sind ein 
optimaler Ersatz für Kugelfräser. Damit sind wesentlich kürzere Bearbeitungszeiten 
und weit bessere Oberflächengüten möglich. 

Die Alternative zum Kugelfräser 
Trumpfen mit Kreissegmentfräsern

da Kugel- und Radiusfräser konturbedingt 
nur einen kleinen Zeilensprung erlauben. 
Die Zustellung verkleinert sich weiter, sol-
len besonders kleine Rautiefen erreicht 
werden, was zu noch längeren Fräszei-
ten führt. Dadurch besteht die Gefahr, 
dass die Standzeit des Fräsers überschrit-
ten wird und eine Einwechslung eines 
Schwesterwerkzeugs nötig ist. Dies kann 
durch den Werkzeugverschleiß unter Um-
ständen mit einer sichtbaren Markierung 
verbunden sein, die am Werkstück an der 
Wechselposition verbleiben kann. Kri-
tische Stellen müssten daher von Hand 
nachbearbeitet werden, um den Makel zu 
beheben.

Die bessere Wahl

Das Softwareunternehmen Open Mind 
hat diesen Nachteil erkannt und zusam-
men mit dem Fräswerkzeugspezialisten 
Franken alternative Schlichtwerkzeuge 
ersonnen, die weit besser an die Heraus-
forderungen einer modernen Zerspanung 
angepasst sind. Das Geheimnis liegt in 
deren besonderen Form, die auf einem 
Kreisabschnitt basiert. Die Schneiden die-
ser Fräser schmiegen sich daher auf einer 

wesentlich längeren Strecke am Werk-
stück an, als dies mit Radius- oder Kugel-
fräsern je möglich wäre. 

Die von Franken unter dem Namen 
›Kreissegmentfräser‹ vertriebenen Zer-
spanungswerkzeuge überzeugen mit ei-
ner maximal möglichen Zustellrate, die 
wesentlich größer ist, als diejenige von 
Kugelfräsern. Trotz größerer Zustellung 
ist am Werkstück dank der Fräserform 
dennoch eine weit bessere Rautiefe er-
reichbar. Wird beispielsweise ein Kugel-
fräser von zehn Millimeter Durchmesser 
in der Bearbeitungsachse um 0,5 Milli-
meter zugestellt, so ergibt sich an einer 
senkrecht abfallenden Werkstückfläche 
eine Rautiefe von Ra 1,22 Mikrometer. 
Wird die gleiche Fläche hingegen mit 
einem Kreissegmentfräser bearbeitet, so 
kann eine Zustellung von 1,5 Millimeter 
gewählt werden. Trotz der wesentlich hö-
heren Zustellung wird an der Oberfläche 
eine Rautiefe von Ra 0,46 Mikrometer er-
reicht, während sich die Hauptzeit massiv 
reduziert.

CAM muss passen

Um die Vorteile dieser Fräser nutzen zu 
können, ist zwingend ein CAM-System 
nötig, das in der Lage ist die entsprechen-

Mit Fünfachs-Fräsmaschinen sind Werkstücke herstellbar, die früher nur umständlich oder überhaupt nicht 
herstellbar waren. Häufig kommt hier ein Kugelfräser zum Einsatz, um im Schlichtschnitt die gewünschte Form 
aus dem Rohteil herauszuarbeiten. Mit seinen Kreissegmentfräsern hat das Unternehmen Franken jedoch weit 
bessere Alternativen im Portfolio.

den Fräserbahnen zu erzeugen. Maschi-
nensteuerungen sind dazu in der Regel 
noch nicht in der Lage. Da Open Mind 
die Idee zu dieser Fräserform hatte, ist es 
logisch, deren Software ›Hypermill‹ da-
für zu nutzen, da hier die Möglichkeiten 
dieser Fräswerkzeuge umfassend integ-
riert sind. Der Software wird einiges ab-
verlangt, schließlich sind Fräser in Kegel-, 
Tropfen-, Linsen- und Tonnenform ein-
setzbar. Jeder dieser Fräser hat seinen eng 
definierten Einsatzbereich, die eine spezi-
ell angepasste Fräserbahn nötig macht. 
Die Entscheidung, welcher Fräser an wel-
cher Stelle zum Einsatz kommt, trifft aber 
immer noch der Fachmann anhand der 
Topologie des Werkstücks, sodass dieser 
über die entsprechende Erfahrung verfü-
gen muss, damit eine störungsfreie Zer-
spanung möglich wird.

Neue Denkweise

Erwähnenswert ist zudem, dass mit 
Kreissegmentfräsern keine Radiuskorrek-
tur im Fall von Maßabweichungen mög-
lich ist. Dies leuchtet ein, da der Werk-
zeugweg ja nicht von der CNC-Steuerung, 
sondern vom CAM-System generiert wird. 
Dies bedeutet, dass im Fall eines Über-
maßes ein erneuter Postprozessorlauf 
mit veränderten Werkzeugdaten nötig 
wird, um das Werkstück exakt auf das ge-
wünschte Maß zu fräsen. Diese Besonder-
heit legt es nahe, die Werkzeugspannung 
für den Fräser passend auszuwählen. Eine 
herkömmliche Zangenspannung sollte 
dafür nicht zum Einsatz kommen. Es gilt, 
in Sachen Rundlauf und Kraftübertra-
gung das Optimum anzupeilen. 

Bewährt haben sich Kraftspannfutter, 
Schrumpffutter oder das Powrgrip-Sys-
tem von Regofix. Wer häufig besonders 

tiefe Kavitäten fräsen muss, sollte darauf 
achten, dass das Spannsystem möglichst 
schlank baut und auch entsprechende 
Verlängerungen problemlos nutzbar sind. 
Hier punkten insbesondere Schrumpffut-
ter, wie sie auch von Franken angeboten 
werden. 

Nach Ablauf der Standzeit werden Frä-
ser üblicherweise nachgeschliffen. Dies 
ist bei Kreissegmentfräsern nicht ohne 
Weiteres machbar. Vielmehr müsste der 
Fräser von Franken komplett neu aufge-
baut werden, was nur bei längerem Frä-
serschaft sinnvoll ist. Daher ist es gerade 
bei diesen Fräsern besonders wichtig, die 
optimale Schnittgeschwindigkeit, den 
passenden Vorschub sowie die passende 
Kühlstrategie zu wählen, um die Stand-
zeit möglichst umfassend auszuschöpfen.

Da Überflutungskühlung oder Minimal-
mengenschmierung nicht immer die rich-

tigen Strategien sind, sollte einmal die 
sogenannte ›Kaltluftdüse‹ von Franken in 
Augenschein genommen werden. Damit 
wird das Bearbeiten gehärteter Stähle 
wesentlich erleichtert. Der Grund liegt 
im kalten Luftstrom, der bis zu minus 30 
Grad Celsius betragen kann. Damit wer-
den Späne weggeblasen und gleichzeitig 
Zerspanungswärme von der Arbeitsstelle 
abtransportiert. Dadurch, dass es keine 
Thermoschocks an der Werkzeugschnei-
de gibt und keine herumliegenden Spä-
ne von den Fräserschneiden überfahren 
werden – die dadurch an ihren Schneiden 
unnötig geschädigt würden – wird die 
Standzeit des Fräsers um bis zu 30 Pro-
zent gesteigert.

Für die Kaltluftdüse wird lediglich ein 
Druckluftanschluss benötigt. Die kalte 
Luft wird innerhalb des einfach aufgebau-
ten Geräts mittels eines physikalischen 

Der Einsatz von Kreissegmentfräsern 
ist nur mit CAM-Systemen möglich, die 
eine derartige Fräserform unterstützen. 
›Hypermill‹ von Open Mind ist die opti-
male Wahl, um das Potenzial solcher Frä-
ser umfassend auszuschöpfen.

Kreissegmentfräser von Franken gibt es in Kegel-, Tropfen-, Linsen- und Tonnenform. 
Sie ermöglichen eine wesentlich höhere axiale Zustellung als Kugelfräser, was zu 
einem immensen wirtschaftlichen Vorteil durch signifikant kürzere Hauptzeiten führt. 
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eisenmetalle bis zu Guss stehen Tabellen 
zur Verfügung, anhand derer sich Fach-
leute orientieren können, die passende 
Schnittgeschwindigkeit zum zu zerspa-
nenden Werkstoff zu finden. Unter www.
frankenexpert.com ist zudem ein Wirt-
schaftlichkeitsrechner im Internet vor-
handen, der schwarz auf weiß berechnet, 
dass die Kreissegmentfräser von Franken 
trotz ihrer gegenüber den Kugelfräsern 
höheren Anschaffungspreise gewaltigen 
Mehrwert bieten. 

So kann beispielsweise ermittelt wer-
den, dass ein 50 Euro kostendender Ku-
gelfräser einem 150 Euro teuren Kreisseg-
mentfräser klar unterlegen ist. Der Grund 
liegt unter anderem im Zeilensprung, der 
bei einem Kugelfräser mit zehn Millime-
ter Durchmesser nur 0,1 Millimeter be-
trägt, wohingegen der Kreissegmentfrä-
ser mit 1,5 Millimeter oder mehr punktet. 
Die Folge ist, dass sich die Bearbeitungs-
zeit von 79 Minuten beim Kugelfräser auf 
nur mehr sieben Minuten beim Kreisseg-
mentfräser reduziert. Die Gesamtkosten, 
bestehend aus Maschinen- und Werk-
zeugkosten reduzieren sich damit gewal-
tig. Betragen sie beim Kugelfräser noch 
171,17 Euro, so sind beim Kreissegmentfrä-
ser nur mehr 17,50 Euro anzusetzen.

Dies sind ausgesprochen gewichtige Ar-
gumente, sich mit Franken in Verbindung 
zu setzen, um die wettbe-
werbssteigernden Vortei-
le der Kreissegmentfräser 
für die eigene Fertigung 
auszuloten.

www.emuge-franken.de

Die Welt der Weiterbildung

Ein Lotse für IndustrietechnikEin Lotse für Industrietechnik

Welt der Fertigung –
mehr muss man nicht lesen

www.weltderfertigung.de

Im CAM-System ›Hypermill‹ von Open 
Mind ist die Eingabe der Fräserabmes-
sungen unkompliziert möglich. Mathe-
matische Routinen erzeugen daraus die 
passenden Fräserbahnen.

Effekts erzeugt. In diesem Prozess wird 
entlang eines Wendels die einströmen-
de Luft verwirbelt, woraufhin kalte und 
heiße Luftbereiche entstehen. Während 
die kalte Luft in Richtung Fräswerkzeug 
geblasen wird, verlässt die auf 40 Grad 
erhitzte Luft auf der Rückseite die Düse 
durch einen Schalldämpfer. Somit fallen 
durch diese Art der Kühlung keine An-
schaffungs-, Pflege- und Entsorgungskos-
ten für Kühlschmierstoffe an. Allerdings 
ist zu erwähnen, dass dieses Verfahren 
etwa für die Titanbearbeitung oder zum 
Zerspanen klebriger Alu-Legierungen un-
geeignet ist.

Perfekte Unterstützung

Wer bezüglich der Technologie auf der 
sicheren Seite stehen will, kommt um 
die  gesammelten Erfahrungen und aus-
führlichen Unterlagen von Franken nicht 
herum. Von Stahlwerkstoffen über Nicht-

Die sogenannte Kaltluftdüse erzeugt durch einen physikalischen Effekt einen kalten 
Luftstrom, der eine Temperatur von bis zu minus 30 Grad Celsius erreichen kann. Da-
durch wird die Zerspanungswärme abgeleitet und Späne weggeblasen, wodurch die 
Standzeit des Fräswerkzeugs um bis zu 30 Prozent steigt.
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Ende der letzten Eiszeit etwa vor 10 000 
Jahren gab es vergleichsweise wärmere 
und kältere Klimaphasen mit schnelle-
ren Änderungen als in den jüngsten 150 
Jahren. Klimawandel ist naturgesetzlich. 
Man kann daher „Klima” - gemäß WMO 
das mindestens 30-jährige Mittel von 
Wetter - nicht schützen. Ein ursächlicher 
Zusammenhang von CO2-Konzentrati-
onen und Erdtemperaturen wurde noch 
nicht aufgefunden, abgesehen von re-
lativ geringfügiger CO2-Ausgasung be-
ziehungsweise Absorption der Ozeane 
infolge wechselnder Wassertemperatu-
ren. Der Weltklimarat IPCC belegt zudem, 
dass es seit Beginn der Industrialisierung 
bis heute keine klimarelevanten Verände-
rungen in Extremwetterereignissen wie 
Wirbelstürmen, Starkregen, Dürren etc.  
gibt.  All diesen Fakten zum Trotz bleibt 
die deutsche Politik beim „Klima-Alarm”.

Im Zuge der Rückerwärmung nach der 
„kleinen Eiszeit” des 17. Jahrhunderts be-
gannen die Alpengletscher bereits Mitte 
des 19. Jahrhunderts zu schmelzen, als es 
noch kein menschgemachtes CO2 gab. 
Die mehr als 90 Prozent aller weltweiten 
Gletscher in der Antarktis schmelzen da-
gegen nicht, denn die antarktischen Tem-
peraturen sind rückläufig. Generell ist 
die Temperaturentwicklung der Erde auf 
Nord- und Südhemisphäre ungleich. 

Ein Viertel aller weltweiten Tempera-
turreihen von über 100 Jahren Zeitlän-
ge zeigen Abkühlung. Im Gegensatz zur 
Antarktis erwärmt sich aber aktuell die 
Arktis - nach zuvor 8 000 Jahre langer Ab-
kühlung. Das Abschmelzen des Grönlän-
dischen Eispanzers von drei Millionen Ku-
bikkilometer würde weit mehr als 10 000 
Jahre benötigen, bis dahin herrscht längst 
wieder eine neue Kaltzeit. Solche Zeiten 
waren übrigens für die Menschen stets 
katastrophal, Warmzeiten dagegen Aus-
löser kultureller Höhepunkte. 

In der Fachwissenschaft gibt es keinen 
„Klima-Konsens”, wie es die zahlreichen 
Petitionen und Manifeste von Fachleu-
ten gegen den Klima-Alarm belegen. Die 
Physiknobelpreisträger R. Laughlin und 
I. Giaever sind prominenteste Vertreter 
dieser Gegenbewegungen. Die militanten 
Propageure von Klimaschutzmaßnahmen 
streben dagegen mit der „großen Trans-
formation” Planwirtschaft und Ökodikta-
tur an. Ein zur Apokalypse umgedeuteter, 
natürlicher Klimawandel 
ist daher nichts anderes 
als eine Fiktion zur Durch-
setzung totalitärer Ideolo-
gien.

www.eike-klima-energie.eu

Gastkommentar

Die Klimakatastrophe
findet nur im Kopf statt

Der Pariser Klimavertrag, mit geplan-
tem Inkrafttreten in 2020, sieht vor, durch 
Reduktion von CO2-Emissionen die Welt 
vor gefährlicher  Erwärmung zu retten. 
Mit expliziter Ausstiegsklausel versehen 
und ohne jedwede Sanktionen bei Ver-
tragsverletzungen ist er freilich nur eine 
Absichtserklärung. Daher ist es verständ-
lich, dass so gut wie alle Länder allein 
schon aus Imagegründen unterschreiben. 
In der medialen Vorbereitung des Pariser 
Abkommens werden Bilder von chine-
sischem Smog und von Wasserdampf-
schwaden aus Kraftwerkskühltürmen 
gezeigt. 

All diese Bilder haben mit dem unsicht-
baren Spurengas ›CO2‹ nichts zu tun. In 
China kommt Smog vorwiegend aus mil-
lionen privaten Holzöfen. Sachlichen Ge-
gensatz zur beginnenden Verteufelung 
der Kohle hierzulande (die Kernenergie 
ist ja bereits erledigt) liefert uns der blaue 
Himmel über deutschen Kohlekraftwer-
ken dank moderner Filtertechnik.

Deutsche Primärenergie wird aktuell zu 
25 Prozent aus Kohle und nur zu 3,1 Pro-
zent aus Wind plus Sonne erzeugt. Un-
ser 2 Prozent-Anteil an weltweiten CO2-
Emissionen ist für die globale CO2-Bilanz 
unbedeutend. Die von der deutschen Po-
litik  vorgesehenen CO2-Einsparungen an 
diesen zwei Prozent durch Abschaffung 
der Kohleverbrennung sind daher völlig 
wirkungslos, werden uns aber langfristig 
Billionen Euro kosten. Bevor wir wieder 
eine „Vorbildrolle für die Welt” anstre-
ben, sollten wir vielleicht zuvor die deut-
sche Geschichte über die Folgen früherer 
ähnlicher Bemühungen konsultieren. 
China, das neue Kohlekraftwerke im Wo-
chentakt baut, wird jedenfalls kein CO2-
Vorbild sein. Es muss zu seinem schieren 
Überleben Kohle verbrennen – Indien 
ebenfalls. 

CO2 wird zu Unrecht als „Klimakiller” 
und „Schmutzgas” verteufelt. Es ist mit 
aktuell 0,04 Prozent-Anteil der Luft nur 
ein Spurengas der Natur, „hat es aber in 
sich”. Es ist  nämlich Hauptbestandteil der 
Photosynthese und damit für die Exis-
tenz von Pflanze, Tier und Mensch unab-
dingbar. Ohne CO2 gäbe es uns nicht! Der 
vom Menschen verursachte Anstieg des 
atmosphärischen CO2 seit 1850 bis heute 
um 0,012 Prozent hat die Erde ergrünen 
lassen und zur besseren Ernährung der 

Weltbevölkerung beigetragen. Fachpu-
blikationen zeigen die Proportionalität 
von Pflanzenwachstum und CO2. Toma-
tenzüchter wissen dies, sie begasen ihre 
Gewächshäuser mit CO2.

CO2 ist außerdem das zweitstärkste 
Treibhausgas nach dem Wasserdampf 
und sorgt etwa zu einem Drittel für eine 
lebensfreundlich warme Erde. Die Erd-
oberfläche, überwiegend Ozean, wird 
von der Sonnenstrahlung erwärmt und 
gibt Wärme an die Luft weiter. Von der 
Erdoberfläche ausgehendes Infrarot wird 
von den Treibhausgasen als „Gegenstrah-
lung” wieder zurückgestrahlt. Die Stärke 
dieses „Treibhauseffekts” ist in der Fach-
wissenschaft allerdings umstritten, weil 
andere maßgebende Vorgänge, stellver-
tretend sei nur die Wolkenbildung ge-
nannt, noch weitgehend unverstanden 
sind. CO2-Zunahme trägt zum spektralen 
Teil des Treibhauseffekts kaum noch bei, 
weil die CO2-Infrarotabsorption nahezu 
vollständig ist. Durch Messungen ist bis 
heute jedenfalls kein Einfluss des men-
schgemacht-zunehmenden CO2 auf die 
globale Mitteltemperatur nachweisbar. 

Der CO2-Gehalt der Luft war in den Mil-
lionen Jahren vor unserer Zeit schon bis 15 
Mal höher - ohne schädliche Folgen. Die 
Meere waren voll prallen Lebens, auch Ko-
rallen, heute vorgeblich durch „Meeres-
versauerung” bedroht, gediehen bestens. 
Auch in der jüngsten Zeitperiode nach 

Prof. Dr. Horst-Joachim Lüdecke 
Physiker
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Mittels elektrostatischer Ölreinigungsge-
räte der Friess GmbH können die Ölwech-
selzyklen von Hydraulikanlagen massiv 
verlängert werden, wie die Robert Bosch 
Fahrzeugelektrik Eisenach GmbH zeigt.

Ob Konstruktionsmuster oder Ersatzteil 
für Turbinentriebwerke, die additive Fer-
tigung boomt. Sogar aus Keramik lassen 
sich mittlerweile Teile im 3D-Druck her-
stellen, wie das Unternehmen WZR zeigt. 

Mit seiner Dissertationsarbeit hat 2016 Dr.-Ing. Hans-Henrik Westermann vom Fraun-
hofer IPA in Bayreuth die Geburt eines sensationellen Fräserkonzepts eingeleitet. 
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