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Fiir edle Printmedien

Die zum Drucken von Biichern und Zeitschriften nétigen Druckmaschinen wurden im Laufe
der Zeit immer praziser und raffinierter. Auch in Hessen wird diese Kunst zelebriert. Seite 14




CNC-Langdrehautomat / CNC-Kurzdrehautomat

TNL32-11 mit NEUEM Frontapparat

Das Maschinenkonzept der TNL32 ist exakt auf die vielseitigen

Anforderungen fiir typische Lang- und Kurzdrehteile abgestimmt.

Mit dem neuen, zusdtzlichen Frontapparat kann nun mit drei unabhéangigen

Teilsystemen simultan bearbeitet werden.

B Y-Achsenfunktion im Frontapparat
B GrofBer Werkzeugvorrat

4 x feste Werkzeuge, 4 x angetriebene Werkzeuge
max. Antriebsleistung 3,4 kW, max. Drehzahl 12.000 min-'
B Innere Kihlmittelzufuhr an jeder Station mit max. Schneidéldruck 80 bar
B Tieflochbohrstation, max. Drehzahl 12.000 min-T, max. Schneidéldruck 120 bar

B Vorschubkraft bis zu 6.200 N
B Reitstockfunktion bei Stangenbearbeitung
B Werkstuckgreifer

Hauptspindel

max. Stangendurchlass

max. Z-Weg (Lang- /Kurzdreher)

max. Drehzahl

max. Leistung/ Drehmoment

Gegenspindel

max. Stangendurchlass

max. Z-Weg

max. Drehzahl min’
max. Leistung/ Drehmoment KW/Nm
Werkzeugrevolver oben / unten
Werkzeugaufnahmen

Schlittenweg X

Schlittenweg Z

Schlittenweg Y

Frontapparat
Werkzeugaufnahmen

angetriebene Werkzeuge
Schlittenweg X

Schlittenweg Z

Anzahl

Anzahl
Anzahl

32
305/127
8.000
10,7/32

32

300
6.400
55/43,7

10

140

305/250

-40/+25 / -25/+40




Die Osterinsel als
ernste Mahnung fur
das moderne Europa

Dass es heute rund um das Mittelmeer
an Waldern mangelt,ist dem Raubbau der
damals dort lebenden Seefahrervélker zu
verdanken. Insbesondere Rdmer und Spa-
nier haben Walder dezimiert, um ihren
Bedarf an Holz fiir den Schiffbau zu stil-
len. lhre Flotten liegen heute am Meeres-
grund. Unvernunft und Machtstreben hat
eine riesige Landfliche dauerhaft zum
Nachteil aller verandert. Es ist daher no-
tig, Walder mit Bedacht zu bewirtschaf-
ten, damit solche Fehler nicht mehr vor-
kommen. SchlieRlich ist Holz ein Rohstoff,
der ganze Industrien am Laufen halt. Ob
Mobelindustrie, Papierherstellung oder
Heiztechnik, ohne Holz ware unser mo-
dernes Leben undenkbar.

Holz ist ein Stoff mit staunenswerten
Eigenschaften. So sind etwa aus Holz
gefertigte Brotzeitbretter in der Praxis
wesentlich hygienischer, als das oft be-
vorzugte Plastikgeschirr. Der Grund liegt
in der Gerbsaure, die in den Holzfasern
eingelagert ist. Diese schiitzt den Baum
gegen Angriffe von Schimmelpilzen und
Bakterien. Eine Eigenschaft, die sich nicht
verliert und von der Plastikgeschirr nur
traumen kann.

Holz ist sogar in der Lage, als Ersatz fiir
Erdol zu fungieren. Aktuell wird daran
geforscht, den Stoff Carbon aus Holz zu
gewinnen. Die Chancen stehen gut, dass
in ferner Zukunft ultraleichte Autos mit
Rohstoffen, in diesem Fall Lignin, aus
heimischen ~ Waldern
durch die Lande fahren.

Gegenteil: Sie beraubten sich durch das
Verschwinden der Walder ihrer Existenz-
grundlage durch Bodenerosion.

Osterinselbewohner die einen Blick in
die EU werfen kénnten, wiirden uns daher
sicher darauf hinweisen, dass wir eben-
solche Riesen in die Landschaft stellen,
wie es ihre Vorfahren taten. Riesen, die
den Wettergott gnadig stimmen sollen.

Den Aberglauben hat mittlerweile auch
Dr. Benny Peiser, Direktor der Global War-
ming Policy Foundation (GWPF), erkannt.
Das GWPF ist eine Londoner Denkfabrik.
Hier hat man erkannt, dass die europai-
sche Klimapolitik einseitig, fehlgeleitet
und dkonomisch schadlich ist. Die Okono-
mie der meisten EU-Mitgliedsstaaten be-
findet sich im Stillstand oder schrumpft.
Energieintensive Industrien wandern
nach Ubersee. Hier gibt es keine Emissi-
ons-Limits und zudem billige Energie.

Es scheint nur mehr eine Frage der Zeit
zu sein, bis ein Point of no Return erreicht

ist, an dem ein industriel-
les Massaker nicht mehr

Doch die Ernte der WEIJAz;mEtnergieJ-A verhindert werden kann.
Walder  muss  mit verbrauc sl?lg,sag Selbst die noch starke
AugenmalR erfolgen, SO L chemische Industrie in Eu-

damit wir nicht in die
FuRstapfen der Romer treten und Raub-
bau an unserem Schatz vornehmen. Zwar
sind noch knapp 30 Prozent Deutschlands
mit Wald bedeckt, doch lasst die Planung
fir die Energiewende nichts Gutes ahnen.
Auch die Bewohner der Osterinsel ha-
ben zu viele Baume gefallt, um damit
Kanus zu bauen, Land fiir Ackerbau zu ge-
winnen und um steinerne Riesenstatuen
zu transportieren, die sie zu Ehren ihrer
Gotter angefertigt hatten. Sie hofften auf
gute Ernten durch gemaRigt gestimm-
te Schopfer. Das Resultat war jedoch das

ropa lauft Gefahr, in zehn
Jahren wegen nicht wettbewerbsfahiger
Energiepreise ausgeloscht zu werden.
Nichts anderes wird mit der wichtigen
Stahlindustrie passieren. Zeit umzukeh-
ren und die Energiepolitik wieder auf ge-
sunde Fiilke zu stellen!

Viel SpaB beim Lesen wiinscht Ihnen lhr
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Wolfgang Fottner
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Die Stimme der
Freiheit!

Gegen Quoten
Fur Selbstbestimmung

Gegen Planwirtschaft
Fur Marktwirtschaft

Gegen Gleichmacherei
Fur Leistung

Gegen ldeologie
Fur Vernunft

Geben Sie der
Freiheit
auch lhre Stimme

— werden Sie Mitglied —
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Gefahr aus dem
Reich der Mitte

China hat nichts gelernt und ist er-
neut Spitzenreiter in der ,Hitliste*
gefahrlicher Produkte.

Das ergab die statistische Auswer-
tung des Schnellwarnsystems >Rapexc,
die jahrlich von der Bundesanstalt fiir
Arbeitsschutz und Arbeitsmedizin als
zentrale Meldestelle in Deutschland
herausgegeben wird. 31,5 Prozent aller
vom europadischen Schnellwarnsystem
im Jahr 2013 erfassten mangelhaften
Produkte stammten aus der Volksrepu-
blik China. Insgesamt speiste die BAUA
203 Meldungen ins europaische Sys-
tem. Uber statistische Auswertungen
der Meldungen hinaus beleuchtet der
Informationsdienst >Ge- ™
fahrliche Produkte 2014« E E
zudem das Unfallgesche- oA
hen mit Geraten und Ma-

El--l .

schinen.
www.baua.de

Wichtiger Guide
fiir Produzenten

Der FBDi e.V. weist auf die Neuauf-
lage des »Blue Guide« hin. Die alte
Ausgabe ist veraltet.

Die Neufassung beriicksichtigt die An-
derungen durch den ,Neuen Rechtsrah-
men fir die Vermarktung von Produkten®
und den Lissabon-Vertrag. Als Folge wur-
de eine umfassende Marktiiberwachung
eingefiihrt, wodurch sich die Ausrichtung
der EU-Rechtsvorschriften veranderte:
Nun stehen Durchsetzungsaspekte wah-
rend des gesamten Lebenszyklus von
Produkten im Fokus, wahrend zuvor die
Vorgabe von Produktanforderungen, die
beim Inverkehrbringen von Produkten
zu beachten sind, im Mittelpunkt stan-
den. So enthalt der Blue Guide 2014 neue
zusatzliche Kapitel zu den Pflichten der
Wirtschaftsakteure und zu den Akkredi-
tierungen der Konformi-
tatsbewertungsstellen. @l’ir E
Uberarbeitet wurden auch
die Kapitel zur Marktiiber- E
wachung und Normung.

www.fbdi.de

Welt der Fertigung | Ausgabe 04.2015

Interessantes zu
Materialfragen

Das Stahlinstitut VDEh und die
Deutsche Gesellschaft fiir Material-
kunde laden zur Werkstoffwoche ein.

Das Stahlinstitut VDEh und die Deutsche
Gesellschaft fur Materialkunde (DGM)
fiihren vom 14. bis 17.09.2015 in Dresden
erstmals die »Werkstoffwoche« durch, ei-
nen Kongress mit begleitender Fachmes-
se rund um das Thema »>Werkstoffe fiir
die Zukunft<. Die Werkstoffwoche soll als
brancheniibergreifende  Veranstaltung
etabliert werden. Der VDEh reprasentiert
dabei den Werkstoff Stahl, die DGM die
Nichteisen-Metalle sowie Keramik, Poly-
mere und Glas. Den Besucher erwarten
viele Vortrage, Seminare und Symposien.
Dort kann er sein Wissen
vertiefen, mit Experten EHE
diskutieren und Lésungs- il|:
ansatze fiir seine Frage- E
stellungen finden.

www.werkstoffwoche.de

Der direkte Draht
zur Bestellung

Eine neue, webbasierte Schnittstel-
lenl6ésung vereinfacht die Bestellpro-
zesse im Index-Traub-Infoshop.

Kunden nutzen oft ein Warenwirt-
schaftssystem. Dadurch, dass Infoshop-
Angebote in diesem System separat
erfasst werden miissen, kommt es zu in-
effizienter Bearbeitung. Ferner besteht
die Gefahr von Erfassungsfehlern. Eine
Schnittstellenlésung ermoglicht nun,
dass der Infoshop direkt an das kunden-
seitige EDV-System angeschlossen wer-
den kann. Von der Bestellabwicklung
Uber die Wareneingangsprifung bis hin
zur Rechnungsverarbeitung laufen die
Prozesse im eigenen Warenwirtschafts-
system ab. Vorausset- 1)
zung ist lediglich, dass E *E
basiert arbeitet und das
OCl-Format kennt. E

das Einkaufssystem web-

Neuer Ausbildungsberuf erwiinscht
Additive Fertigung braucht Fachleute

Nachhaltige Produktion und res-
sourcenschonender Energieeinsatz
sind heute die wesentlichen Schliis-
sel fiir wirtschaftliches Wachstum.
Dieses Potenzial zahlt zu den wesent-
lichen Starken der generativen Ferti-
gung, die formungebundene Geome-
trien entstehen lasst. Im allgemeinen
Sprachgebrauch hat sich dafiir der
Begriff »3D-Druck: etabliert. Fiir die-
se neuen Fertigungsmethoden gibt
es derzeit kein Ausbildungsmodell.
Wann kommt der »Verfahrensmecha-
niker additive Fertigung«?

In der Praxis beschaftigen sich heute
ausschliefRlich Quereinsteiger, wie Inge-
nieure oder Praktiker, mit additiver Fer-
tigung und additiver Anlagentechnik.
Ausgebildet wurden sie in klassischen
Verfahren. Weder an Hochschulen, Fach-
hochschulen oder Berufsschulen sind ad-
ditive Verfahren Teil der Ausbildungspla-
ne. Gerade im Hinblick auf die zukiinftige
Bedeutung von additiven Fertigungsstra-
tegien ware eine fundierte Ausbildung an

den Berufsschulen einer der Schliissel,um
additive Verfahren in die Breite zu tragen
und den Erfahrungshorizont weiter aus-
zubauen. Die zukinftige Penetration im
Markt lasst einen hohen Bedarf an gut
ausgebildeten Mitarbeitern heute schon
erkennen. Der in der industriellen Reali-
tat zu beobachtende Fachkriaftemangel
bereits fiir klassische Verfahren ist fiir ein
zukunftsweisendes, neues Verfahren eine
unnotige Begrenzung. Fiir die Berufsaus-
bildung ware der >Verfahrensmechaniker
additive Fertigung« eine gute Ausgangs-
basis zur Fortschreibung des bisherigen
Erfahrungsniveaus. Zweifellos ergeben
sich schon heute Chancen zur Wertschop-
fung durch additive Fertigungen, die
mittelfristig deutlich starker zum Zuge
kommen werden. Wenn Ausbildung als
Keimzelle und Motor des Fortschritts be-

griffen wird, kann man an

einer Frage nicht vorbei- El’ir E
der »Verfahrensmechani- Eb-

ker additive Fertigung<?

kommen: Wann kommt
www.provvido.de
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Top-Mann fiir Amada

Yasuhiro Kawashita, bisheriger Ge-
schaftsfihrer der Amada GmbH, wech-
selte in den Konzernvorstand des Amada
Headquarters in Japan. Guido Schuma-
cher, 45 Jahre, Diplom Kaufmann (FH), hat
seine Stelle als Geschaftsfuihrer ibernom-
men. Seine Karriere bei Amada begann im
Marz 201 als Kaufmannischer Leiter und
Prokurist. In den elf Jahren vor seiner Ta-
tigkeit bei Amada war Guido Schumacher
als Mitglied der Geschaftsleitung in in-
ternationalen Unterneh- E.nL.;
men in den Positionen des -

. I
und Finance Managers ﬁ%
tatig. r

Kaufmannischen Leiters
www.amada.de

Weltmarktfiihrer geehrt

Die Neuauflage des >Lexikons der deut-
schen Weltmarkfiihrer« dokumentiert
eindrucksvoll die herausragende Position
deutscher Unternehmen auf den Welt-
markten, die sich vor allem durch ihre
Qualitats- und Technologiefiihrerschaft
auszeichnen. So auch die 2015 erstmals
in diesem Standardwerk vertretene Carl
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Raus aus der Euromold,
rein in die Formnext

Mit der Bekanntgabe des Umzugs der
Euromold — einer gewichtigen Messe fiir
Werkzeug- und Formenbau, Design und
Produktentwicklung — nach Diisseldorf,
geriet die bisher relativ statische Mes-
selandschaft Deutschlands in den letz-
ten Monaten deutlich in Bewegung und
brachte verschiedene Alternativen fiir
eine Leitmesse im Bereich der additiven
Fertigung (AM) hervor. Nach sorgfiltiger
Analyse hat sich fiir Concept Laser das
Konzept der »Formnext« powered by TCT
in Frankfurt am Main als zukunftstrach-
tigstes Model herauskristallisiert, um
langfristig die internationale Leitmesse
im Bereich der additiven Fertigung zu wer-
den. »Die gesamte AM-Branche ist hochst
dynamisch und wachst kontinuierlich.
Wir, Concept Laser, als fiihrender Anlagen-
hersteller im Metall-Laserschmelzen, aber
auch unsere gesamte Branche, brauchen
einen Messepartner, der mit dieser Ent-
wicklung Schritt halten kann. Aktuell se-
hen wir dafiir das groRte Potenzial bei der
Messe >Formnext« in Frankfurt«, so Frank
Herzog, geschaftsfiihrender Gesellschaf-
ter der Concept Laser GmbH. Daher wird
Concept Laser seine Maschinenlosungen
flir das 3D-Drucken mit Metall in die-
sem Jahr vom 24.11. bis zum 27.11. auf der

Stahl GmbH aus Siil3en, der im feierlichen
Rahmen der offiziellen Buchpremiere
die Weltmarktfiihrer-Medaille verliehen
wurde. Das Lexikon bietet tiber alle Bran-
chen hinweg einen lebendigen Uberblick
liber Unternehmen, wie die Carl Stahl
GmbH haufig familiengefiihrt und mit-
telstandisch gepragt, die sich mit ihren
Produkten eine herausragende Markt-
stellung auf den Weltmarkten erarbeitet
haben. Den hohen Qualitatsstandard des
Werks garantiert ein hochkardtiger Bei-
rat mit namhaften Vertretern deutscher
Industrieverbande, der Medien oder For-
schungseinrichtungen. Als Recherche-
grundlage diente die Datenbank Deut-
sche Weltmarktfiihrer von Prof. Dr. Bernd
Venohr. Herausgeber und Verleger Dr.
Florian Langenscheidt betont: »Deutsche
Weltmarktfihrer stehen fir Qualitats-
und Technologiefiihrer- :

schaft. Diese Starke und E 1 E
Leistungsfahigkeit  sind

einer breiten Offentlich-

keit eher unbekannt.« EII

www.carlstahl.de

Formnext in Frankfurt am Main prasen-
tieren. Frank Herzog erganzt aullerdem:
»Als Pionier des Laserschmelzens sind
wir es gewohnt, neue Wege zu gehen
und dennoch der Tradition verbunden
zu bleiben. Daher freuen wir uns schon

jetzt, Vertreter unserer -
gesamten Industrie bei E E
altbewahrten Standort zu

treffen.« E

dieser neuen Messe am
www.concept-laser.de

Erfahrener Profi an Bord

Seit 1. Juli verstarkt Dr. Michael Fried (48)
die Geschaftsleitung der Mapal Dr. Kress
KG. Ein Schwerpunkt seiner Tatigkeit wird
zundchst die Betreuung ausgewahlter
Tochtergesellschaften sein. Damit setzt
sich die Geschaftsleitung zukiinftig zusam-
men aus Dr. Dieter Kress (Vorsitzender), Dr.

Jochen Kress (Produkt und
Vermarktung), Dr. Ralf Her- E E
Leiter) sowie Dr. Michael
Fried. E

kenhoff (Kaufmannischer



Ein Herz fiir den Sport

Starkes Signal fiir den Curling-Sport in
Deutschland: CeramTec unterstiitzt den
DCV weiter und libernahm erneut das
Titelsponsoring beim German Masters
2015. Auch die begonnene Entwicklungs-
arbeit keramischer Lauf- El.'l
flachen fiir Curling-Steine T
wird fortgefiihrt: Die Ver-
suchssteine waren ein
Jahr lang im Testbetrieb.

www.ceramtec.de

Wertschopfungskette
der besonderen Art

Mit dem Umzug in das komplett neue
Produktionswerk mit angeschlossenem
Logistik- und Servicecenter nach Balingen-
Weilstetten hat der Werkzeughersteller
Nachreiner nachhaltig die Weichen fiir die
Zukunft gestellt. Mit betrdchtlichen In-
vestitionen wird angestrebt, noch schnel-
ler, wirtschaftlicher aber gleichzeitig auf
hoéchstem Qualitatsniveau zu produzie-
ren. Neben modernster und vollautoma-
tischer, computergesteuerter Produkti-
onstechnik stehen dafiir ein ausgefeiltes
Lager- und Logistikmanagement zur Ver-
flgung. Anspruch von Nachreiner ist es,
optimierte Prazisionswerkzeuge herzu-
stellen. Dazu setzt Nachreiner bewusst
auf eine eigene grofRe Fertigungstiefe,
die konsequent weiter ausgebaut wird.

EHT in guten Handen

Trumpf hat eines der dltesten Unterneh-
men Deutschlands, die EHT Werkzeugma-
schinen GmbH in Teningen im Breisgau
Uibernommen. Bereits im Dezember 2014
wurden die Vertrage fiir die 100-prozen-
tige Ubernahme des Son- E'-.-
dermaschinenherstellers |
unterzeichnet. Nun haben 1
auch die Kartellbehorden
zugestimmt. E .

Die Basis dieser herausragenden Ferti-
gungstiefe und -breite ist — neben dem
vollautomatischen und computergesteu-
erten Maschinenpark — das Know-how,
die Erfahrung und fachliche Kompetenz
der Entwickler, Konstrukteure und Werk-
zeugschleifer. Das kommt bereits beim
Einkauf der Rohmaterialien von langjah-
rigen Zulieferern zum Tragen. Sowohl
das Rohmaterial als auch jedes einzelne
Werkstiick durchlaufen wahrend und
nach der Fertigung umfassende Quali-
tatskontrollen und Tests mit modernsten
Messsystemen. Ein Beispiel fiir neuste In-
vestitionen von Nachreiner sind die neu-
en Technologien zur Kantenpraparation.
Ob Granulat, Nassstrahlen oder Biirsten
- je nach Werkzeug und Material kann
Nachreiner kleinste UnregelmaRigkeiten
und Scharten an den Werkzeugen ver-
hindern. Dadurch kénnen unter anderem
beim Beschichten auch an der Schneide
absolut gleichméaRige Schichtdicken auf-
getragen werden. Die Schneidkanten sind
so noch widerstandsfahiger gegen Ver-
schlei® und Mikroausbriiche. Mit solch
praparierten Werkzeugen kénnen spater
im Einsatz hohere Vorschiibe gefahren
werden, die Werkstick-
genauigkeiten  steigen, prii
und die Werkzeuge halten 5

[=]

deutlich langer als unbe-
handelte Tools.

www.nachreiner-werkzeuge.de
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Auto & Technik
MUSEUM SINSHEIM

Uberschall-Llegenden Concorde und Tu-144,
Oldtimer, Flugzeuge, Motorrader, Formel 1,

Sportwagen, Rekordfahrzeuge, Traktoren,

Militar, IMAX 3D Filmtheater u.v.m.

Neu im IMAX 3D Filmtheater

im Museum Sinsheim:

Erleben Sie Wale in LebensgréBBe

FTYTTATE PRE R

JUMPBACK Y WHALES 3D

BUCKELWALE IM PAZIFIK

Technik
MUSEUM SPEYER

Der elektrostatischen
Aufladung keine Chance

Die BASF hat ihr PBT-Portfolio um das
erste karbonfaser-verstarkte Ultradur
erganzt. Die Spezialitat >Ultradur B4300
C3 LS« zeichnet sich durch geringe elek-
trostatische Aufladung bei gleichzeitig
guter Leitfahigkeit aus. Sie ist deshalb
besonders fiir Bauteile in der Mess- und
Regeltechnik von Maschinen und in der
Automobilelektronik geeignet. In explosi-
onsgefahrdeten Bereichen verringert der
Einsatz der leitfahigen Ultradur-Type die

Riaumen auch ohne
teuere Raummaschine

Unter dem Bearbeitungsprozess >Rau-
men« versteht man die spanende Her-

Aufladungsgefahr und moéglichen Fun-
kenschlag. Die BASF greift damit Anfor-
derungen auf, die vor allem in der Auto-
mobilelektronik an Material und Bauteile
gestellt werden. Die Type »Ultradur B4300
C3 LS swi15126¢« ist ein mit 15 Prozent Koh-
lefasern verstarktes Material und verfiigt
Uber einen niedrigen Durchgangs- und
einen geringen Oberflachenwiderstand.
Es nimmt kaum Wasser auf, ist laserbe-
schriftbar und zeigt dhnliche mechani-
sche Eigenschaften wie ein Standard-PBT
mit 30 Prozent Glasfasern. Dariiber hin-
aus lasst sich Ultradur B4300 C3 mit an-
deren PBT-Typen kombinieren. Mogliche
Anwendungen fiir den PBT-Kunststoff
sind von Gasen und Flussigkeiten durch-
stromte Bauteile im Automobil oder in
Maschinen, schnell bewegte Komponen-
ten in Textilmaschinen .

oder Bestandteile von For- E E
derbandern, die einer sta- A
tischen Aufladung durch E
Reibung ausgesetzt sind. -
oder Breite ansteigende Schneidzdhne.
Wo bisher teure Raummaschinen not-
wendig waren, kommt das HS Raumver-
fahren ohne derartigen Aufwand aus. Die
verschiedenen Varianten wie Keilnuten-,
Vierkant- oder Sechskant-Riumnadeln
von IBT sind aus speziallegiertem HSS-
Stahl hergestellt und bearbeiten Stahl,
Guss, rostfreien Stahl, NE-Metalle sowie
Kunststoff. Standard-Vierkant-Raumna-
deln eignen sich zur Bearbeitung von
Bohrstangen, Antriebselementen sowie
von Bohr- und Spannvorrichtungen. Sie
besitzen ein Fiihrungsstiick, um eine ge-
naue Fluchtung zu gewahrleisten und
den VerschleiR niedrig zu halten. Im
Gegensatz zur Standard-Variante las-
sen sich mit Voll-Vierkant-Raumnadeln
prazise Vierkant-Innenprofile herstel-
len. Sechskant-StoRraumnadeln stellen
genaue Innen-Sechskant-Profile fiir An-
triebselemente, Sechskantschliissel und
weitere Formschlussverbindungen her.
Die IBT-Werkzeuge sind auf Handpressen
und hydraulischen Pressen einsetzbar.
Sie sind einfach in der Handhabung und
kommen ohne nennenswerte Riistzeiten
aus. IBT fihrt die StandardgroBen zwei
bis 25 mm auf Lager, an-
dere Abmessungen sind

Ei4E]
kurzzeitig lieferbar und .

Sonderausfiihrungen gibt E
es auf Anfrage.

www.ibt-gmbh.de

Raumfahrtausstellung, Jumbo-Jet, U-Boot  stellung von Innen- und AuRenprofilen,

die mit Fraswerkzeugen nicht oder nicht
effizient hergestellt werden konnen. Die
Werkzeuge, sogenannte >Raumnadelns,
besitzen hintereinander liegende, in Hohe

Seenotkreuzer, Flugzeuge, Oldtimer,
Feuerwehren, Motorréader, Musikauto-
maten, IMAX DOME Filmtheater u.v.m.

Beide Museen sind 365 Tage geoéffnet!
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cungen

mit PU-Hotmelts

Alles zu PU-Hotmelts

»Hochwertige Verbindungen mit reakti-
ven PU-Hotmelts« heilt die interessante
Broschiire, mit der die Otto GmbH iber die
Erweiterung der Klebe- und Vergusskom-
petenz unter der Marke >Novasilc infor-
miert. AuBerdem werden die Vorziige der
Klebetechnologie im Produktionsprozess
erlautert und die Moglichkeiten, die sich
den Produktionsverantwortlichen mit der
Welt der reaktiven PU-Hotmelts von Otto
er6ffnen. Die zwolfseitige Broschiire kann
kostenlos angefordert werden. Zusatzlich
steht sie auf der Website ai=d
von Otto unter >Infomate- E E
rial-online« als PDF-Version
ebenfalls kostenlos zum
Download bereit.

www.otto-chemie.de

Top-Warmarbeitsstahl

Die Deutschen Edelstahlwerke haben
ihr bewadhrtes Warmarbeitsstahl-Ange-
bot um einen neuen Stahl erweitert: Den
»Thermodur E 40 K Superclean«. Es han-
delt sich dabei um einen Werkstoff, der
sich wegen seiner verbesserten Tempe-
raturbestandigkeit bei gleichzeitig hoher
Zahigkeit optimal fiir die Herstellung von
Druckgussformen eignet. Mithilfe sei-
ner Eigenschaften und seines homoge-
nen Gefliges verzogert er effektiv, auch
bei einer extremen Beanspruchung des
Druckgusswerkzeugs, die Entstehung und

Perfekter Ausgleich
schrager Flichen

Ob im Werkzeug- und Maschinenbau
oder in der Medizintechnik — Normalien
der Erwin Halder KG sind uberall im Ein-
satz. Gelenkteller zum Beispiel lassen sich
als FuB- und Druckstiicke verwenden.Nun
hat das Unternehmen sein Sortiment um
neue, platzsparende Gelenkschrauben er-
weitert, die direkt in die Grundflache ein-
geschraubt werden kdnnen. Durch eine
Gelenkkugel sind sie in der Lage, Schragen
auszugleichen und eignen sich fiir eine
Vielzahl an Anwendungsbereichen. Uber
das AuRengewinde lassen sich unter-
schiedliche Abstande ausgleichen. Ange-
brachte Schliisselflichen und Innensechs-

kant ermoglichen eine leichte Montage.
Die Ausfiihrung aus Vergiitungsstahl ist
mit bis zu 45 kN belastbar, die Varian-

te aus rostfreiem Stahl

mit maximal 36 kN. Der E' E
Anwender hat dabei die .
Wahl zwischen den Gro- g
Ren M 6, 8,10,12 und 16. E

www.halder.de
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Jungbrunnen fiir TNCs

Seit mehr als 30 Jahren tun Heidenhain-
Steuerungen aus der TNC 150-Baureihe
ihren Dienst. Uber diesen langen Zeit-
raum stellte Heidenhain die vollstandige
Versorgung mit Ersatzteilen und Aus-
tauschgeraten sicher. Doch der techni-

das Fortschreiten von Warmrissen und
erhoht damit die Lebensdauer des Werk-
zeugs signifikant. Die nicht vermeidbaren
Thermoschockrisse fiihren frither oder
spater zu einem Ausfall der Druckguss-

sche Fortschritt macht sich nun bei der
Teileversorgung fiir diese Steuerungen
bemerkbar.Insbesondere in der Elektronik
sind die Entwicklungen so eklatant, dass
uiber 30 Jahre alte Baugruppen oder deren
Technik heute nicht mehr verfiigbar sind.
Heidenhain zeigt eine Losung auf: Anwen-
der kénnen ihre Maschinen mit den Steue-
rungsklassikern auf aktuelle Steuerungen
umstellen. Vor allem bei Maschinen mit
groBem Verfahrbereich und mechanisch
sehr robustem Aufbau lohnt eine solche
Modernisierung. Je nach Maschine und
gewiinschtem Modernisierungsumfang
kann der Kunde entscheiden, auf welches
aktuelle Steuerungsmodell er umriisten
mochte. Fiir einfache 3-Achs-Maschinen
stehen die TNC 128 oder die TNC 320 zur
Wahl. Bei komplexeren

Maschinen ist sogar ein E E
Umbau auf die aktuelle .
High-End-Steuerung TNC E

640 zu empfehlen.

www.heidenhain.de

form, denn spatestens wenn die Risse zu-
sammenwachsen und Ausbriiche entste-
hen, wiirden sich diese auf die Oberflache
des erzeugten Druckgief3teils Gibertragen.
Mit dem neuen Warmarbeitsstahl lasst
sich dieser Zeitpunkt deutlich verzogern.
Thermodur E 40 K Superclean ist daher
eine hochst wirtschaftliche Lésung aus
hochwertigem Speziallangstahl, mit der
die  Druckgussindustrie

auch die steigenden qua- E#&E
litativen Anforderungen ;=

ihrer Abnehmer erfiillen

kann. E

www.dew-stahl.com
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Die Arbeitszeit
stets im Blick

Die Einflihrung des gesetz-
lichen Mindestlohns hat fiir
die Arbeitgeber vieler Bran-
chen zusatzliche Dokumen-
tationspflichten mit sich ge-
bracht. Die Arbeitszeiten der
Arbeitnehmer miissen prazise
aufgezeichnet und danach
mindestens zwei Jahre zur
Uberpriifung aufbewahrt wer-
den. Bei VerstoRen gegen die
neuen Aufzeichnungspflich-
ten drohen BuRRgelder von bis
zu 30000 Euro. Fiir die mobile
Zeitwirtschaftslosung hat das
Unternehmen Virtic GmbH &
Co. KG daher eine papierlose
Erfassung ersonnen, die eine
fristgerechte Speicherung der
relevanten Daten {iber Bu-
chungen mit dem Diensthan-
dy ermoéglicht. Damit kénnen
auch geringfligig und kurzfris-
tig Beschaftigte ihre Arbeits-

Wenn keine Naht
sichtbar sein soll

Die Weicon GmbH & Co. KG
hat mit dem kristallklar aus-
hartenden >Weicon RK-7200¢
einen zweikomponentigen
Strukturklebstoff auf Methyl
Methacrylatbasis im Angebot,
der besonders hochfest und
schnellhartend ist. Er weist

sehr hohe Zug-, Scher- und
Schilfestigkeiten auf und ist
schlagzah.

RK-7200 eignet

zeiten genau dokumentieren.
So halt sich der Aufwand fiir
Arbeitgeber in Grenzen. Auch
die Tatsache, dass den Auf-
sichtsbehorden auf Verlangen
alle Aufzeichnungen vorzule-
gen sind — auch direkt am Ar-
beitsort — stellt virtic-Nutzer
nicht vor Probleme. Denn da
alle virtic-Leistungen web-
basiert sind, lassen sie sich
liber jeden Browser und jedes
Smartphone nutzen. Mit virtic
konnen Zeitdokumentationen
sowohlim Biiroam PCals auch
unterwegs uber das Smart-
phone abgerufen werden. Das
Prinzip von virtic ist einfach:
Die iiber Handy oder Smart-
phone erfassten Arbeitszeiten
werden direkt an die virtic-
Server Ubertragen, wo diese
automatisch den hinterlegten
Projekt- und Mitarbeiterdaten
zugeordnet und automatisiert
zu Stundenzetteln, Arbeits-
zeitkonten und Reisekosten-
abrechnungen verarbeitet
werden. Da alle Daten revisi-
onssicher gespeichert werden,

wird die Aufbe- -
wahrungsfrist E E
ren ebenfalls I@
eingehalten. I

von zwei Jah-

sich besonders fiir optisch an-
spruchsvolle  Verklebungen,
bei denen keine Klebstoffnaht
zu sehen sein soll. So kdnnen
beispielsweise durchsichtige
Kunststoffe, Plexiglas oder an-
dere Materialien sauber und
ansprechend miteinander ver-
klebt werden. Seine Topfzeit
liegt bei zwei bis drei Minu-
ten und der Klebstoff ist nach
rund zehn Minuten handfest.
RK-7200 hat eine schnelle und
hohe Anfangshaftung und ist
in einem breiten Temperatur-
bereich von -40 bis +110 Grad
Celius einsetzbar. Er kann so-

wohl im Innen- :|i|_-l_-.

als auch im E' L E
zum Einsatz

kommen. E

AuBenbereich
www.weicon.de
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CAD-Zeichnungen
immer dabei

Das Unternehmen Pocket-
Book hat mit dem CAD-Reader
»Flex< — ein Hi-End-Gerat mit
einem flexiblen Gehause fiir
den professionellen Einsatz im
Angebot. Das flexibles E-Ink-
Mobius-Display besitzt eine
Grofe von 13,3 Zoll und ist mit
einer robusten Kunststoffriick-
wand ausgestattet. Dariiber
hinaus bricht das Gerat einen
Rekord unter den E-Ink-Gera-
ten, da es nur 6,5 mm dick ist.
Dank dieser beiden herausra-
genden Eigenschaften kommt

Flammrichten
kein Geheimnis

Kurse zum Flammrichten
bietet Linde in seinem Ham-
burger  Anwendungstechni-
schen Zentrum (ATZ) an. Das
ATZ ist vom deutschen Ver-
band fiir Schweien und ver-
wandte Verfahren eV. (DVS)
als Bildungseinrichtung fiir
Flammrichten zertifiziert. Die
Linde-Experten vermitteln ak-
tuelles Fachwissen, das durch
praxisnahe Ubungen vertieft
wird. Die Kursteilnehmer er-
fahren alles Wissenswerte
Uber geeignete Werkstoffe
und deren spezifischen Eigen-
schaften, die Hohe der kor-
rekten Flammrichttemperatur

der PocketBook CAD-Reader
Flex einem standardmaRigen
DIN-Ag-Blatt nahe. Das Pro-
dukt ist ideal fiir Profis, die mit
sehr groBen Tabellen, komple-
xen Grafiken und Zeichnungen
arbeiten und ist pradestiniert
fir das Lesen und Bearbeiten
von Dokumenten. Das flexible
E-Ink-Mobius-Display ist wi-
derstandsfahiger als jedes an-
dere E-Ink-Display, hat jedoch
denselben Hauptvorteil der
Technologie zu bieten: Es ist
blendfrei und somit besonders
augenfreundlich. Die hohe
Bildschirmauflésung von 1600
x 1200 Pixel bietet hervorra-
gende optische Eigenschaften
und ermoglicht es zu zoomen
ohne dabei an Detailscharfe
einzubiien — dies bietet dem
engagierten
Anwender eine E
verbesserte
Nutzerfreund-
lichkeit.

www.pocketbook-int.com

oder die richtige Einstellung
der Acetylen-Sauerstoff-Flam-
me. Zudem wird ihnen von
den Linde Profis das komplette
Wissen zum Thema Flamm-
richten in Theorie und Praxis
vermittelt. Mit der Ausbildung
erfillen Unternehmen die For-
derung nach einer ausreichen-
den Qualifizierung derjenigen
Mitarbeiter, die Flammrichtar-
beiten durchfiihren. Diese sind
im Teil 1 der EN 1090:2009 zur
Ausfiihrung von Stahltrag-
werken und Aluminiumtrag-
werken formuliert. Die Ausbil-
dung wird modular angeboten
und setzt sich aus dem in der
Ausbildungsstatte oder direkt
im Betrieb durchgefiihrten
Lehrgang und einer Priifung
zusammen. Die Inhalte des
Grundlehrgangs und der bei-
den weiterfithrenden Module
werden dabei kontinuierlich

an die aktuel- EIHE

len  Anforde-

rungen der
Branche ange-
passt. E

www.linde-gas.de



Fiir bestes Niveau

Hohlschrauben-Nivellierele-
mente der bwz Schwingungs-
technik GmbH konnen fir
die exakte Ausrichtung von
Prazisionsmaschinen mit ab-
messungsbedingt verringer-
ter Eigensteifigkeit eingesetzt
werden. Sie sind ausgelegt fiir
die Aufnahme hoher Dauerlast
und ermoglichen das Durch-
stecken von Ankerschrauben,
was zusatzliche Anschraub-
moglichkeiten er6ffnet. Das
Standardelement besteht aus
Hohlschraube M30 x 1,5 x 70
mit Nutmuttern nach DIN 981
Typ KM6, Scheiben, Druckstiick
fir die Pendelung und einer
Bodenplatte. Ein Sechskant fiir
SW 24 erleichtert das Nivellie-
ren. Das groRte
angebotene E
Element ist bis
zu 480 kN be-
lastbar.

www.bwz-schwingungstechnik.de

e

Jederzeit in
sicheren Handen

Als Weltmarktfiihrer in der
Lagerungstechnik hat SKF
seit Uber einem Jahrhundert
Erfahrungen mit rotierenden
Maschinen gesammelt. Das
Unternehmen verfiigt zudem
liber umfassendes Know-how
in den Bereichen Lager, Dich-
tungen, Schmierung, Linear-
bewegungen, Antrieb und Me-
chatronik. Zudem bietet SKF

PEEK endlich
sicher verkleben

Das Verkleben hochtempe-
raturbestandiger Thermoplas-
te wie Polyetheretherketon
(PEEK) stellt eine Herausfor-
derung dar. Das liegt an ihrer
geringen  Oberflichenener-
gie, der daraus resultierenden
schlechten Benetzbarkeit und
der chemischen Widerstands-
fahigkeit. Die Unternehmen
Evonik und Delo haben nun
Losungen vorgelegt: Das hoch-
schlagzahe »Vestakeep PEEK
L4000G« ldsst sich insbeson-
dere mit warmhartenden, ein-
komponentigen  Klebstoffen

Dienstleistungen und Techno-
logien, die Kunden aus dem
OEM- und Sekundarmarkt bei
der Wartung, Uberwachung,
Reparatur und Optimierung
ihrer Anlagen helfen. Alle diese
Kompetenzen hat SKF nun in

=

SEF Life Cycle

|

Management
-_—

sehr gut einsetzen. So wurden
bei der Verklebung der PEEK-
Bauteile Druckscherfestigkei-
ten von bis zu 40 MPa erzielt.
Fiir das Erreichen dieser Festig-
keiten wurden die Teile mit At-
mospharendruckplasma  vor-
behandelt. In einem weiteren
Versuch mit dem besonders
fir Kunststoffe geeigneten
»Delomonopox ADo66¢« er-
zielte PEEK sogar ohne Vorbe-
handlung gute Werte. Dabei
wurden Festigkeiten von etwa
20 MPa erreicht. Ein Verzicht
auf die Plasmavorbehandlung
wiirde eine vereinfachte Pro-
duktion bedeuten. Wie gut
die Verklebung halt, zeigt sich
auch daran,dass sich Probekor-
per beim Druckschertest sogar
verformten,

was besonders El’ir E
Industrie ent-

gegenkommt. Er

der Luftfahrt-

dem Beratungs- und Service-
konzept sLife Cycle Manage-
ment:« vereint. Ziel ist es, den
Erstausriister und Anwender
uber die gesamte Lebensdauer
der Maschine zu begleiten und
zu unterstiitzen, damit diese
sich auf ihre
eigentliche
Wertschop-
fung konzen-
trieren kénnen.

USB gut geschiitzt

Um empfindliche Stecker
in industriellen Anwendun-
gen zu schiitzen, hat igus den
»conprotect¢ entwickelt. Dieser
Schutz gegen mechanische
Beanspruchungen ist mit we-
nigen Handgriffen und ohne
Werkzeug einfach fiir norma-
le USB-Stecker zu montieren.
Dadurch wird ein unbeabsich-
tigtes Ausstecken verhindert.
Er ist ab Lager
verfligbar und
kann ab Stiick-
zahl 1 bezogen
werden.

www.igus.de

GRESSEL

Spanntechnik

grepos-s5X

¢ mechanische Kraftverstarkung

e 1. + 2. Seitenbearbeitung maoglich

* 100% Kapselung und Schnellverstellung
e optimale Zuganglichkeit

e vielseitige Einsatzmdglichkeiten

GRESSEL AG - Schiitzenstrasse 25 - CH-8355 Aadorf
T +41 (0)52 368 16 16  F +41 (0)52 368 16 17
infoegressel.ch « www.gressel.ch
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Edle Druckmaschinen aus Hessen
Rollenoffsettechnik vom Feinsten

Seitdem Johannes Gutenberg im Jahre 1450 die beweglichen Lettern zum einfacheren Druck von Biichern er-
fand, hat sich in diesem Bereich viel getan. Nicht nur wurden seither verschiedene Druckverfahren erfunden,
sondern auch die dazu nétigen Maschinen immer raffinierter und préziser. Bester Maschinenbau ist daher ge-
rade gut genug, um diejenigen Teile zu fertigen, die zusammenmontiert eine prizise Rollenoffsetmaschine von
Edelmann Printing Machines ergeben.

Das Auge ist ein unbestechliches Priif-
mittel. Es 16st feinste Nuancen auf, die
mit technischen Mitteln nur mehr schwer
zu erfassen sind. Dem Auge fillt daher
sofort auf, wenn ein Druck fehlerhaft ist.
Beispielsweise werden Farbverlaufsab-
weichungen eines Bildes umgehend er-
kannt. Diese Abweichung kann viele Ur-
sachen haben, die ein gelernter Drucker
bei seiner Ausbildung kennengelernt hat
und daher durch das korrekte Einstellen
der Druckmaschine beseitigen kann.

Fir ihn gehort es zum beruflichen
Grundwissen, dass die Farbe von einer
Walze aus einem Farbtopf aufgenommen
und von dort auf bis zu 20 weitere Walzen,
teils mit Gummi und teils auch mit Ril-
san beschichtet, Ubertragen wird. Diese
Ubertragung der Druckfarbe von Walze zu
Walze ist eine raffinierte Methode, um die
zunachst dickfliissige und blasige Farbe
immer mehr zu einer gleichmaRigen Mas-
se aufzuarbeiten, die sich dann bestens
auf dem zu bedruckenden Papier aufbrin-
gen lasst. Wenn der Drucker die Maschi-
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ne korrekt einstellt, wird die Druckplatte
von einem duflerst homogenen Farbfilm
bedeckt. Diese Druckplatte wurde friiher
aus Zink gegossen und hat praktisch die
Funktion eines Stempels. Heutige Maschi-
nen arbeiten hingegen mit einem Stiick
Aluminiumblech von etwa 0,3 mm Dicke,
das mit einer lichtempfindlichen Schicht
Uberzogen ist. Diese Schicht wird mittels
eines Belichtungsverfahrens mit einer
spiegelverkehrten Abbildung des zu dru-
ckenden Papierbogens versehen.

Gewusst wie!

Dabei kann der Weg uber einen vom
Computer belichteten Film oder einen
Plattenbelichter beschritten werden. Fir
jede Farbe wird librigens eine eigene Plat-
te benétigt, die in der Druckmaschine mit
einer der vier bendtigten Farben benetzt
wird. Nachdem die Platten belichtet sind,
werden diese in die dafiir bestimmten
Plattenzylinder eingespannt. Sie kdnnen

nun die Farbe aufnehmen, die von den
vorherigen Walzen bereits dafiir vorbe-
reitet wurde. Diese Farbe flieBt in die
mikroskopisch kleinen Vertiefungen in
der jeweiligen Alu-Platte, die das seiten-
verkehrte Bild ergeben. Am Druckprozess
sind zum Schluss noch der Gummi- sowie
der Gegendruckzylinder beteiligt. Die Be-
druckform, sprich Farbe, wird durch das
Anpressen von Platte und Gummizylinder
Ubertragen. Das bedruckende Substrat
wird durch Gummi- und Gegendruckzy-
linder gefiihrt. Durch das Anpressen des
Substrats mittels Gegendruckzylinder auf
den Gummituchzylinder wird die Druck-
form auf das Substrat Ubertragen.

Damit dies auch wirklich so funktio-
niert, ist das besondere Know-how des
Druckers gefragt. Dieser muss nicht nur
veranlassen, dass die passende Farbe fur
das zu bedruckende Produkt in die Druck-
maschine eingefiillt wird, sondern auch
dafiir Sorge tragen, dass die Farbe in der
passenden Konsistenz zu Druckwalze ge-
langt. Zusatzlich muss er auch noch Was-
ser mit speziellen Zusatzen so zubereiten,
dass die Oberflichenspannung des Was-
sers um einen bestimmten Betrag sinkt.
Das derart veranderte Wasser erhdlt so
die Fahigkeit, Farbe von allen unbelich-
teten, also bildfreien, Stellen fernzuhal-
ten. Eine liberraschende Erkenntniss, die
Nichtfachleuten des Druckgewerbes oft
unbekannt ist.

Wissen mit Tiefgang

Das Geheimnis dieser Eigenschaft des
Wassers ist in dessen Oberflachenspan-
nung zu finden. In unbehandeltem Zu-
stand ware diese Oberflichenspannung
zu hoch, sodass das Wasser die ihm zu-
gewiesene Aufgabe der Farbverdrangung
nicht zuverldssig lUbernehmen konnte.

Druckmaschinen stehen Werkzeugmaschi-
nen in Sachen >Prazision¢ in nichts nach.
Das Hundertstel ist daher fiir die Edelmann
Printing Machines GmbH Pflicht.



ob eine Druckmaschine saubere Resultate abliefert.

Unter dem Zusatz von Additiven kann die-
se Oberflichenspannung jedoch so weit
verringert werden, dass die gewiinschte
Eigenschaft, das Anhaften des Wassers
auf der Walze, ermoglicht wird. Doch das
Wasser muss noch mehr kénnen: Es muss
sich teilweise in die Farbe emulgieren las-
sen, darf aber nicht die FlieRfahigkeit der
Farbe verschlechtern. Der Grund ist, dass
das Wasser nicht nur die Aufgabe hat,
nichtdruckende Partien farbfrei zu halten,
sondern auch Stérungen kompensieren
soll, die etwa durch Verunreinigungen
von Farbe oder Bedruckstoff hervorgeru-
fen werden.

Das mit Wasser arbeitende Druckver-
fahren wird Nassoffset-Verfahren ge-
nannt und vom siidhessischen Unterneh-
men Edelmann umfassend beherrscht.
Dieses Unternehmen hat sich weltweit
einen Ruf fiir Spitzenqualitdt in Sachen
Rollen-Offsetdruck erworben. Eines der
juingsten Exemplare aus dieser Druckma-

Cad
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Prazise gefertigte Kardangelenke bringen bei Edelmann-Rollenoffsetmaschinen die

schinenschmiede wird in der libyschen
Staatsdruckerei Dienst tun, denn auch
dieses Land setzt auf zuverldssige Technik
»Made in Germany«. Der Bau von Druck-
maschinen dhnelt dem Bau hochwertiger
Werkzeugmaschinen. Hier wie dort sind
engste Toleranzen einzuhalten. Egal ob
Walzendurchmesser oder Planlauf, To-
leranzen von +0,01 Millimeter sind bei
Schliisselbauteilen strikt einzuhalten,
soll der Druck perfekt gelingen. Sogar die
Seitenstander der Druckmaschine miis-
sen akribisch einen bestimmten Abstand
einhalten. In diesem Fall wird eine maxi-
male Abweichung von +0,02 Millimeter
verlangt.

Via Know-how ans Ziel

Selbstverstandlich spielt auch die Erfah-
rung im Druckmaschinenbau eine nicht
unwesentliche Rolle, um perfekt laufende

Kraft vom Motor zu den einzelnen Druckwerken.

Maschinen konstruieren und anbieten zu
konnen. So ist beispielsweise die Paarung
der Zahnrader beziehungsweise die Form
der Zdhne eine besondere Wissenschaft
fiir sich und muss von den Konstrukteu-
ren wohliiberlegt gewahlt werden. Be-
reits hier entscheidet sich, ob spater die
Druckmaschine in der Lage sein wird, im
harten Alltag saubere Ausdrucke zu pro-
duzieren.

So kann es beispielsweise passieren,
dass nach dem wochenlangen Einlaufen
von geradverzahnten Zahnradern plétz-
lich ein welliges Schriftbild auf dem Papier
sichtbar wird. Abhilfe gibt es nur durch
die Verwendung von schragverzahnten
Zahnradern, da bei dieser Zahnform der
Kraftfluss sanfter und kontinuierlicher ist.
Bei Edelmann werden tibrigens schrag-
verzahnte, gehdrtete und geschliffene
Zahnrader in der Qualitat 6d verwendet,

AusschlieBlich modernste Steuerungs-
technik kommt in Edelmann-Offsetma-
schinen zum Einsatz.

was in etwa der Qualitdt entspricht, die
Zahnrader fir den Turbinengetriebebau
qualifiziert.

Doch selbst perfekt produzierte Druck-
maschinen erwachen nur unter den kun-
digen Handen fahiger Drucker zur vollen
Leistungskraft. Ob man es glaubt oder
nicht: Drucker mussen, dhnlich wie Test-
fahrer von Automobilproduzenten, in der
Lage sein, ihre Maschine im tbertragenen
Sinn ,,Driften“ zu lassen, um hartnackige
Druckprobleme zu eliminieren. Maschi-
nenbauer wissen, was hier gemeint ist,
denn auch in dieser Branche sind immer
mal wieder Dinge zu beriicksichtigen,
ohne deren Kenntnis keine perfekten Tei-
le fiir prazise laufende Maschinen produ-
ziert werden konnen. Zu nennen ware

weiter auf Seite 30
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Die unnotige Angst vor dem CO2
Ein Gas zu Unrecht am Pranger

Wilder sind ein wertvoller
Schatz. Hier sind zahlreiche
Tiere zuhause und hier wird
im groBen Stil das Gas CO2
zu Sauerstoff umgewandelt.
CO2 ist fiir einen Baum das,
was Luft fiir den Menschen ist.
Dieses Gas soll nun angeblich
einen Klimawandel bewirken,
der den Meeresspiegel steigen
und die Landschaft versteppen
lasst. Mensch und Tier stiin-
den vor einer Katastrophe. Dr.
Wolfgang Thiine bezieht Stel-
lung zu diesem Szenario.

Sehr geehrter Herr Dr. Thii-
ne, politische Parteien und
Verbinde, die jahrelang
fiir den Erhalt des Waldes
kidmpften, machen sich nun
auf, ganze Berghinge zu ro-
den, um dort Windrader auf-
zustellen. Das Ziel soll die

CO2-freie Stromproduktion
sein. Was ist ihre Meinung
zu dieser Weichenstellung?

Dr. Wolfgang Thiine: Ich
halte diese Weichenstel-
lung fiir duRerst bedenklich.
Baume und Pflanzen sind
Wunderwerke der Natur, die
Sonnenenergie  speichern
und an alles Leben weiter-
geben konnen. Deswegen
bezeichnet man die Pflanzen
auch >Primarproduzentenc.
Wir Menschen sind Kon-
sumenten. CO2 ist fiir die
Pflanzen ein unverzichtbares
Grundnahrungsmittel, aus
dem Biomasse, bei Baumen
sichtbar an den Jahresringen,
aufgebaut wird. Bei der Fo-
tosynthese wird auch Sauer-
stoff freigesetzt. Er dient der
Verbrennung der Nahrung

Diplom-Meteorologe Dr. Wolfgang Thiine hat von 1971 bis 1986
im ZDF das Wetter moderiert. Er stellt klar, dass es keinen Treib-
hauseffekt gibt und in der Klima-Frage ganz andere Interessen
im Vordergrund stehen, als das Wohl der Menschheit.
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und damit der Wandlung von
Sonnenenergie in Lebens-
energie und Warmeenergie.
Von Windradern kénnen sich
weder Tiere noch Menschen
erndhren, abgesehen davon,
dass die reale Stromproduk-
tion nie den theoretischen
Potentialen entspricht. Bau-
me fiir Windrader zu opfern,
halte ich fiir einen Frevel!

In den 1980er Jahren wurde
den Menschen erziahlt, dass
der Wald stirbt, da giftige
Abgase die Biume schidi-
gen wiirden. Davon ist nie
etwas eingetreten, wenn
man einmal von den Schi-
den absieht, die durch den
Borkenkéfer oder Orkanbo-
en verursacht wurden. Zwi-
schen 2002 und 2012 konnte
in Deutschland sogar eine
Waldzunahme von 0,4 Pro-
zent verzeichnet werden.
Somit sind aktuell etwa 32
Prozent der Fliche Deutsch-
lands von Wald bedeckt.
Greift in der Klimadebatte
ein dhnlicher Mechanismus,
um den Leuten Angst vor
Szenarien zu machen, die
weit in der Zukunft liegen,
daher nicht sofort iiberpriif-
bar sind?

Dr. Thiine: Soweit man in
die Geschichte zuriickblicken
kann, kann man feststellen,
dass das Schiiren von Angs-
ten ein Mittel von Herrschaft
ist. Eine gedngstigte Herde
sucht Schutz und unterwirft
sich ihrem Hirten. Wer kennt
nicht die Warnung vor dem
,bosen Wolf“. Lassen sich
Angst und Schuld kombinie-
ren, sind noch wirksamere
Szenarien denkbar, wie die
,Warnung vor der drohen-
den Klimakatastrophe® zeigt.
Wer sich zum ,,Schiitzer” auf-
schwingt, kann zudem noch
BulRgelder von den unnétig
Gedngstigten  abkassieren.

Aus dem nicht eingetroffe-
nen ,Waldsterben“ hat man
gelernt und die ,Klimakata-
strophe“ so weit in die Zu-
kunft gelegt, dass niemand
von den Propagandisten
mehr zur Rechenschaft gezo-
gen werden kann.

Heute wird den Menschen
erzihlt, dass CO2 ein Gas
ist, das klimawirksam sei.
Es wiirde die Riickstrahlung
des Sonnenlichts in den
Weltraum verhindern, wes-
halb die Erde dadurch im-
mer wirmer wird. Wie soll
das gehen, wo doch CO2 eine
Dichte von 1,98 kg/m3, Sau-
erstoff ein Dichte von 1,429
kg/m3 und Stickstoff eine
Dichte von 1,2503 kg/m3 hat?
Der Stoff ist also wesentlich
schwerer als die beiden an-
deren Gase, weshalb er sich
am Boden absetzt. Dieses
Verhalten wurde bereits im
Jahre 1986 den Bewohnern
am Fuf} des Nyos-Sees in Ka-
merun zum Verhéngnis. Da-
mals krochen aus dem See
1,7 Millionen Tonnen CO2
den Hang hinunter, wes-
halb 1700 Menschen qual-
voll erstickten, als das Gas
ihre Hiitten erreichte. Wie
kann es sein, dass sich an-
gesichts harter Fakten ein
derart offensichtlicher Irr-
glaube durchsetzen konnte,
CO2 wiirde eine Hiille um die
Exrde bilden?

Dr. Thiine: Um das CO2 ran-
ken sich viele Marchen, die
im Gegensatz zu Grimms
Marchen Ligenmarchen
sind. Dies betrifft insbeson-
dere seine angebliche Klima-
wirksamkeit. Da das ,,Klima“
eine vom Wetter abgeleitete
~Kunstgroe® ist, muisste zu-
erst die Wetterwirksamkeit
nachgewiesen werden. Doch
hier schweigt tunlichst jeder
»Klimaexperte“, denn weder



das wechselhafte Wetter
noch die Temperaturen zei-
gen eine CO2-Abhangigkeit.
Warum sinken in wolkenlo-
sen Nachten die bodennah-
en Temperaturen starker
als in bewolkten Nachten?
Jeder Winzer weiR, dass CO2
anderthalb mal schwerer
als Luft ist und sich daher
in  Weinkellern CO2-Seen
bilden, in die man nicht ein-
tauchen sollte, aufler man ist
lebensmiide.

Heute wird iiberlegt, grofle
Mengen CO2 direkt in un-
terirdische Lagerstitten zu
pumpen, um den CO2-Anteil
in der Atmosphire zu sen-
ken. Ist dieses Vorhaben
iiberhaupt zu verantworten?
Immerhin wire denkbar,
dass bei einem Terroran-
schlag oder einem Ungliick
das unter Druck stehende
Gas ebenso Opfer unter den
in umliegenden Dérfern le-
benden Menschen fordern
wird, wie damals das Un-
gliick am Nyos-See.

Dr. Thiine: Die griinen Pflan-
zen haben keine politischen
Firsprecher. Die Politik ist
derart ideologisch festgefah-
ren und besessen, das ,,Um-
weltgift und den ,Klimakil-
ler CO2 auszurotten, dass sie
gar nicht merkt, dass sie da-
bei ist, mit der ,Vernichtung“
des CO2 nicht nur das pflanz-
liche, sondern auch das tieri-
sche und menschliche Leben
auszumerzen. Soll die Erde
wieder wie am Anfang ,6d
und leer” werden? Es ist pa-
radox, aber die ,,Griinen® mit
der Sonnenblume sind die
groBten Feinde des Griins.

In den letzten Jahrzehnten
sind grofle Mengen Regen-
wald abgeholzt worden.
Diese Urwaldriesen fehlen
nun bei der Umwandlung
von CO2 zu Sauerstoff. Hat
der CO2-Anstieg demnach
hier seine Wurzeln und der
produzierenden Industrie in
der westlichen Welt wird der
Anstieg als ihr Verschulden
vorgeschwindelt?

Dr. Thiine: Ich sehe in dem
CO2-Anstieg einen Segen
und keine Gefahr. Mit der
Abholzung des Regenwaldes
wurde ein Ablenkungsma-
nover inszeniert. Uberall auf
der Welt wurden Walder ge-
rodet, um Agrarland zur Nah-
rungsproduktion zu schaffen.
Viel schlimmer ist die gi-
gantische Uberbauung und
Versiegelung des Bodens fiir
Siedlungen, Gewerbegebiete
und StraRen. Kein Politiker
fasst dieses , heil3e Eisen“ an,
denn er strebt nach Geld und
Macht! Mit jedem Hektar
Bauland geht Griinland und
damit CO2-Senken verloren.
Wie heilt es am Eingang des
Botanischen Gartens in Ber-
lin? >Hab Ehrfurcht vor der
Pflanze, alles lebt durch siel<

InThrem Buch »Prophetenim
Kampf um den Klimathron:
ist nachzulesen, dass im CO2
ein Wirtschaftsfaktor enor-
men Ausmafles steckt. Schon
bei einem Preis von 50 Dollar
je Tonne CO2 wiren die Kos-
ten fiir die Emissionsrechte
hoéher als die Gewinne aller
weltweit boérsennotierten
Unternehmen. Dies hat die
Investmentbank Goldman
Sachs errechnet. Sind Ban-
kenkreise die wahren Draht-
zieher beziiglich des Klima-
schwindels? Immerhin lasst
sich mit diesem ,,Geschifts-
modell“ ohne produktive
Arbeit jede Menge Geld aus
Spekulationsgeschiften ge-
nerieren.

Dr. Thiine: Wer den Stein
ins Rollen gebracht und die
Lawine ausgelost hat und
wer die Drahtzieher des
Geschaftsmodells  ,Emissi-
onsrechtehandel“ sind, sei
dahingestellt. Wichtiger ist
die Geldgier der Politik, die
mit solchen Spekulationsge-
schaften Geld eintreiben will,
um ihre maflosen Schul-
denberge abzutragen. Men-
schenrechtlich sehr bedenk-
lich sind politische Plane,
das Einatmen von Sauerstoff
und das Ausatmen von Koh-
lenstoffdioxid zu besteuern.

Hier sind hochste Wachsam-
keit und Widerstand ange-
bracht.

Ohne Treibhausgase wire
unser Planet eine 6de Wiis-
te. CO2 ist ein fiir Pflanzen
lebenswichtiges Gas und
wird beispielsweise in is-
raelischen Treibhdusern in
vierfacher Menge des natiir-
lichen Gehalts in die Treib-
hiuser geleitet. Dadurch
ist das Pflanzenwachstum
hervorragend. Da liegt der
Gedanke nahe, dass die-
ses Phianomen auch fiir das
Pflanzenwachstum in freier
Natur zutrifft. Gibt es Bei-
spiele, wo der ansteigende
CO2-Gehalt der Luft bereits
zu mehr Griin gefiihrt hat?

Dr. Thiine: Das ist vollig rich-
tigl Ob in Gewadchshdusern
oder unter freiem Himmel,
CO2 ist ein unverzichtbares
Grundnahrungsmittel  fiir
alle griinen Pflanzen. Mehr
CO2 in der Luft und geni-
gend Wasser sind ein Garant
fur besseres Wachstum und
mehr Griin. Doch in keinem
Treibhaus auf der Erde, in
dem zum besseren Wachs-
tum der CO2-Gehalt der Luft
erhoht wurde, ist je eine
Temperaturerhdhung  fest-
gestellt worden. Um opti-
males Wachstum zu erzielen,
muss man die Gewachshau-
ser beheizen. Und alle reden
unsinnigerweise vom , Treib-
hauseffekt”.

Und dennoch &uflerte der
damalige Prisident des Bun-
desumweltamtes, Jochen
Flasbarth, in einem Inter-
view mit dem Spiegel, dass
das Ziel bis 2050 ein CO2-
freies Deutschland sei. Was
wire das Ergebnis dieser
Politik?

Dr. Thiine: Von Horaz
stammt der Satz: Naturam
expelles furca, tamen usque
recurret. Mag die Politik
auch viele Dummbheiten an-
streben, ich vertraue auf die
Natur und ihre Lebenskraft.
Mit Horaz mochte ich der Po-

litik wiinschen: Sapere aude
— Wage es weise zu sein!
Doch dazu muss sie liebge-
wonnene Ideologien {iber
Bord werfen.

Immer wieder wird behaup-
tet, dass 97 Prozent aller
Fachleute der Ansicht sind,
dass es den Klimawandel
wirklich gdbe. Genauer
Nachforschungen zeigen
jedoch, dass hier Statistik-
tricks angewandt wurden.
Dem interessierten Beobach-
ter dringt sich vielmehr die
Meinung auf, dass die An-
hinger des Klimawandels
durch ihre Abhédngigkeit
von oOffentlichen Mitteln
sich zu diesen Kreisen gesel-
len. Wirklich unabhingige
Sachverstidndige bezeichnen
den Klimawandel jedoch als
Hirngespinst. Wie ist Ihre
Meinung dazu?

Dr. Thiine: Auch hier méchte
ich auf Horaz verweisen und
seinen Satz: ,Deciens repe-
tita placebit!“ Dieser Taktik
-Zum zehnten Mal wieder-
holt wird es gefallen- bedie-
nen sich die Klimaexperten
wie Klimapolitiker. Natiirlich
gibt es seit Millionen und
Abermillionen Jahren Kli-
mawandel, zumal sich auch
das , Gesicht der Erde“ stets
gewandelt hat, aber jedem
Klimawandel geht ein Wet-
terwandel voraus. Dessen
Ursachen zu erforschen ware
eine lohnende Aufgabe, aber
an diese Sisyphusarbeit wagt
sich kein Klimaexperte.

Die Sonne kommt in der
ganze CO2- und Klimadebat-
te iiberhaupt nicht vor, dabei
ist es doch naheliegend, de-
ren Einfluss auf unser Kli-
ma intensiv zu diskutieren.
Ebensowenig kommt der
Einfluss von Vulkanen in der
Diskussion vor. Wie verhal-
ten sich diese beiden ,,Unbe-
kannten“ in Sachen Klima
beziehungsweise CO2?

Dr. Thiine: Die Sonne mit
ihrer elektromagnetischen
Strahlung ist der Energie-
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lieferant fiir alles Leben auf
Erden. Jeder spiirt es und je-
der weil} es, dennoch ist es
den Klimaexperten gelun-
gen, ihren Einfluss klein zu
Jrechnen” und zu negieren,
um die Rolle des CO2 grol3 zu
rechnen“. Und was die Hun-
derte von aktiven Vulkanen
an CO2 und H20 exhalieren,
wird tunlichst verschwiegen,
um unsere Schuld zu maxi-
mieren. An unserem Schuld-
gefihl wird das BulRgeld be-
messen.

Unzweifelhaft hat es bereits
mehrfach Eis- und Warm-
zeiten auf der Exrde gegeben
- auch ohne den Einfluss des
Menschen. Was sind nach
Threr Meinung die Faktoren,
die diesen Wechsel auslo-
sen?

Dr. Thiine: Das ist das gro-
Re Geheimnis der Natur und
noch keinem Supergenie ist
es gelungen, auch nur an-
deutungsweise das Geheim-
nis zu liften. Eine noch so
gute Rekonstruktion der per-
manenten  Schwankungen
des ,Klimas“ ist noch langst
keine Erklarung derselben.
Hypothesen dagegen gibt
es zuhauf, wobei die ,Treib-
haushypothese” physikalisch
die unsinnigste ist.

Friedensnobelpreistriger Al
Gore orakelte im Jahre 2007,
dass bis 2014 die Eisdecke
rund um die Arktis komplett
abgeschmolzen sei. Doch ist
das Gegenteil der Fall, wie
Daten aus dem >Cryosphere:-
Projekt der Universitit von
Illinois oder des Dinischen
Meteorologischen Instituts
zeigen. Die Eisdecke hat um
erstaunliche 63 Prozent zu-
genommen. Droht uns eher
eine neue Eiszeit, als eine
»Uberhitzung* der Exde?

Dr. Thiine: Al Gore ist Po-
pulist und Ideologe, der auf
den Wogen des Zeitgeistes
segelt. Einige Jahre schienen
dieWinde ihm giinstig und er
schlachtete dies propagan-
distisch aus. Nun schweigt

er mit vollem Sackel! Auch
die Alpen waren seit der
letzten Eiszeit schon viermal
gletscherfrei, doch niemand
weil warum. Ist diese Un-
wissenheit eine Schande? Ob
und wie lange das derzeitige
Interglazial anhilt, das weil3
kein Mensch. Doch auszu-
schlieBRen ist, dass sich die
Erde erwarmt und tiberhitzt!

Trotz schnellerer Rechner,
mehr Daten und ausgefeil-
teren Algorithmen kann das
lokale Wetter nicht mehr
als zwei Tage im Voraus
einigermaflen zuverlissig
vorhergesagt werden. Aus-
gerechnet beim viel kompli-
zierteren ,,Weltklima“ ver-
kiinden Forscher, wie sich
dieses in den nichsten Jah-
ren und Jahrzehnten entwi-
ckeln wird. Sollte man diese

vielen Jahren gemacht, stiefl
aber auf taube Ohren. Dabei
habe ich nur gebeten, die
mittlere Januardruckvertei-
lung von 1992 numerisch in
die des Januar 1993 zu liber-
fuhren. Man kann und will
nicht zugeben, dass das Is-
landtief wie das Azorenhoch
nur statistische Scheingebil-
de ohne ,Eigenleben® sind.

Es wird iiberlegt, drmere
Linder zu unterstiitzen, da
diese durch den angeblichen
Klimawandel besonders be-
troffen sind. Angesichts der
Tatsache, dass es vor langer
Zeit Meere an Stellen gab, wo
heute Gebirge liegen, her-
vorgerufen durch das Triften
der Kontinentalplatten, ist
es vermessen, solche Gedan-
ken zu verfolgen, da auf lan-
ge Sicht gesehen auch ohne

»Wer sich der Treibhauspolitik hingibt, muss damit
rechnen, dass er im Sinne der,,CO2-Freiheit” immer
mehr gegingelt und seiner Freiheit beraubt wird.«

Forscher nicht zunéchst ver-
pflichten, das vergangene
Klima zwischen 1950 bis
2013 aus der Sicht von 1950
zu berechnen, um die Taug-
lichkeit der Rechenmodelle
fiir die kommenden 50 Jahre
zu testen? Schliefllich kennt
man das Resultat bereits
und auch die Ausgangsda-
ten liegen vor. Solange dies
nicht der Fall ist, sind die
aufgestellten Behauptungen
beziiglich der Temperatur-
entwicklung auf der Erde
fiir die Zeit nach 2015 nur als
hochgradig unseriés zu be-
zeichnen. Wie sehen Sie das?

Dr. Thiine: Wenn die we-
sentlich besseren und mit
weit mehr Physik ausgestat-
teten numerischen Wetter-
vorhersagemodelle nach we-
nigen Tagen versagen, weil es
keine mathematisch exakten
Losungen fiir nichtlineare
Differentialgleichungen gibt,
wie sollen die primitiven Kli-
mamodelle das deterministi-
sche wie stochastische Chaos
Uberlisten? Solch einen Vor-
schlag habe ich schon vor
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Klimadnderungen ganze
Kontinente ihr Gesicht ver-
andern werden. Wer drme-
ren Lindern wirklich helfen
will, der sollte fiir deren In-
dustrialisierung sorgen. Was
meinen Sie dazu?

Dr. Thiine: Alle Lander der
Erde sind auf unterschiedli-
che Weise vom Wetter und
dem Wetterwandel betrof-
fen. Man denke nur an die in
der Bibel erwahnten sieben
fetten und sieben mageren
Jahre. Die Erde ist kein star-
rer Korper, sondern immer
in Bewegung. Die Kontinen-
te driften und heben und
senken sich, ob wir das wol-
len oder nicht. Beeinflussen
konnen wir auch nicht die
Vorgange auf der Sonne wie
die Umlaufbahnen der Erde.
Wenn wetterbedingte Hun-
gersnote eintreten wie vor
vielen Jahren in der Sahelzo-
ne, dann sind wir zur Hilfe
verpflichtet.

Das Wort ,Klima“ ist
eigentlich irrefithrend, da es
nichtssagend ist und ein Ab-

straktum darstellt, dhnlich
dem Wort ,,0Obst“. Obst kann
man nicht essen, sehr wohl
aber Apfel und Birnen. Kli-
ma ist vom Wetter abgeleitet,
das sich dem Menschen mit
Sonnenschein, Regen, Wind,
Temperatur, Luftdruck und
Wolkendichte an jedem Ort
der Exrde anders prisentiert.
Ein denkender Biirger fragt
sich nun, was mit dem Wort
Klimaschutz« nun geschiitzt
werden soll. Der Regen? Der
Sonnenschein? Die Tempe-
ratur? Kennen Sie die Ant-
wort?

Dr. Thiine: Das ist véllig rich-
tig! Im Gegensatz zum Wet-
ter, es ist ein sich vor unse-
ren Augen abspielender und
messtechnisch  erfassbarer
Naturvorgang, ist Klima ein
rein statistisches Konstrukt.
Es gibt keinen eigenen Na-
turvorgang namens >Klima.
Zur Beschreibung dessen
reicht auch nicht die Tem-
peratur. Sie ist nur eines von
vielen meteorologischen Ele-
menten und keineswegs das
Wichtigste. Schon Goethe
warnte davor, den Luftdruck
zu unterschatzen, sind es
doch die wandernden Hoch-
und Tiefdruckgebiete, die
wesentlich mit ihren Luft-
massen die Temperaturen
beeinflussen.

Der IPCC-Wissenschaftler
Prof. Richard Tol hat 2014
nach zehnjahriger Mitar-
beit seinen Riicktritt von
der Mitwirkung im Klima-
rat erklirt. Er begriindet
diesen Schritt mit Manipu-
lationen von Daten, Fakten
und  Schlussfolgerungen
beim IPCC. Ist das IPCC Kkei-
ne aufrecht arbeitende Ins-
titution?

Dr. Thiine: Die gesamte
Entstehungsgeschichte des
,Weltklimarats“ ist dubi-
os. Helmut Schmidt sagte
einmal, dass seine Zusam-
mensetzung jedweder de-
mokratischen Legitimation
entbehre. Der IPCC ist ein
nach unbekannten Krite-



rien zusammengesetztes
Schiedsgericht. In diesem
waren zu Anfang einige be-
kannte Fachwissenschaftler,
die aber mit der Zeit ,heraus-
gemobbt” wurden oder, wie
Tol, freiwillig gingen, weil sie
die politische Gangelung leid
waren. Die gebetsmiihlen-
artige Behauptung, dass im
IPCC die weltbesten ,Klima-
experten” versammelt seien,
ist ein politisches Marchen.
Er darf nicht eigenstandig
forschen, nur Literatur aus-
werten, die den ,Treibhaus-
effekt” nicht infrage stellt.

Aktuell ist in Europa Mini-
malismus angesagt. Nach
kommunistischer Planwirt-
schaft wurden Glithbirnen
bereits verboten. Das Glei-
che passiert bei Staubsau-
gern. Nur mehr Gerdte mit
maximal goo Watt Leistung
diirfen ab 2017 verkauft
werden. Ziel ist es, mit dem
geringer werdenden Strom-
angebot auszukommen. Die
Geschichte lehrt jedoch, dass
Linder, die kommunistisch-
planwirtschaftliche Wege
beschreiten, in der Armuts-
falle landen werden. Wie se-
hen Sie diese Entwicklung?

Dr. Thiine: Ich habe wieder-
holt, den Begriff , Treibhaus*
als Synonym fiir die ,Holle”
bezeichnet, in die man als
schwerer Stinder kommt. In
das globale , Treibhaus“ kann
man alle Menschen einsper-
ren, denn solange sie atmen,
atmen sie CO2 aus und sind
alle einheitlich kleinere oder

groRere ,Klimasiinder”. Wer
sich der Treibhauspolitik
hingibt, muss damit rech-
nen, dass er im Sinne der
,CO2-Freiheit“ immer mehr
gegangelt und seiner Frei-
heit beraubt wird. Einzig das
Wetter bleibt frei, das zu tun,
was ihm beliebt! Energie
ist die Fahigkeit, Arbeit zu
leisten. Reduziert man wie
beim Staubsauger die Leis-
tungsfahigkeit, muss man
halt langer saugen. Mich
erstaunt nur, dass die Wirt-
schaft beim Umbau in eine
staatliche Planwirtschaft
kraftig mithilft. Interessiert
da noch der Mensch oder nur
die ,,schwarze Null“?

Eine zunehmende Bevoélke-
rung braucht Energie. Soll
diese umweltfreundlich in
grofier Menge erzeugt wer-
den, kommt nur Kernkraft
in Frage. Kernbrennstoff ist,
je nach Schitzung, fiir 1000
bis 5000 Jahre vorhanden.
In dieser Zeit kommt sicher
Kernfusionstechnik zur Se-
rienreife. Besteht nicht die
Gefahr, dass durch die Dros-
selung des Stromangebots
dieses Ziel verfehlt wird, da
ein Markt, der am Minimum
orientiert ist, kein Bediirfnis
an dieser Technik hat? Der
Grund ist die evolutionire
Riickentwicklung der Ge-
sellschaft durch Komfortver-
zicht und daher geringem
Energiebedarf.

Dr. Thiine: Manche reden ja
schon seit langem von der
»postindustriellen”  Gesell-

schaft. Das Potsdam-Institut
fir  Klimafolgenforschung
und der ,Wissenschaftliche
Beirat Globale Umweltver-
anderungen®, beide unter
der Leitung von Prof. Dr. Hans
Joachim Schellnhuber, pro-
pagieren die ,GroBe Trans-
formation®“. Aber auch diese
will die Umgestaltung der
Industriegesellschaften, wie
es die neomarxistischen Kul-
turrevolutiondre wollten. Je-
der weil}, dass mit Wind und
Sonne nicht kontinuierlich
Strom erzeugt werden kann.
Kohle, Erdol, Gas, Holz und
Nahrungsmittel sind zu scha-
de, um sie nur zu verbrennen.
Ich denke, dass die Vernunft
siegen und es eines Tages ge-
lingen wird, die Kernfusion
so weit zu beherrschen, um
daraus Strom zu gewinnen.

Deutschland ist das einzige
Land auf der Erde, das den
Ausstieg aus der Kernener-
gie gesetzlich festgelegt hat.
Werden sich diese Opfer
Deutschlands irgendwie be-
ziiglich mehr Umwelt- bezie-
hungsweise ,Klima“-Schutz
bemerkbar machen oder
wird Deutschland durch die-
sen Schritt seine Stellung als
Industrienation  verlieren
und in die Bedeutungslosig-
keit abgleiten?

Dr. Thiine: Deutschland
mag auf die ,Energiewende”
stolz sein. Ich bin es nicht. Je
mehr Wind- und Fotovoltaik-
Strom wir erzeugen, desto
abhangiger werden wir. Da
sich Strom im Netz nicht

speichern ldsst, miissen wir
bei kurzen Uberprodukti-
onszeiten willige Abnehmer
finden und bei windstillen
Hochnebelwetterlagen teu-
er Strom dazukaufen. Etwas
wird sich bei allem was wir
tun nicht andern, das Wetter!
Ein Windrad erzeugt keinen
Wind. Dieser erzeugt sich
auch nicht selbst, sondern ist
auf ihn regelnde geeignete
Luftdruckgradienten ange-
wiesen.

Zum Schluss noch eine hypo-
thetische Frage: Gesetzt den
Fall, es gibe aus irgendei-
nem Grund tatséichlich eine
Erwdrmung auf der Erde,
verbunden mit einem ho-
heren CO2-Gehalt, wire dies
fiir das Leben auf der Erde
von Nachteil oder eher von
Vorteil?

Dr. Thiine: Dieses Auf und
Ab ist nicht hypothetisch,
es ist wirklich! Ein Rickblick
in die Geschichte zeigt, dass
,Warmzeiten“ immer die
besseren Zeiten waren. Es
waren immer die guten Zei-
ten, wie der Begriff >Klimaop-
timum des Hochmittelalters«
zeigt, in dem die Wikinger
um 860 erst Island und um
980 dann Gronland besiedel-
ten und dort Ackerbau und
Viehzucht betrieben.

[=]

Dank fiir das
Interview. E

www.derwettermann.de

Herr Dr.
Thiine, vielen

BEHRINGER

Behringer GmbH- 74910 Kirchardt
Telefon (0 72 66) 207-0
info@behringer.net
www.behringer.net

SCHARF AUF EFFIZIENZ

Ob in Alu, Stahl oder vergleichbaren Werkstoffen —
echte Effizienz zeigt sich im Ergebnis.

Nutzen Sie das Potenzial unserer Hochleistungsband-

und Kreissdgemaschinen. Tauchen Sie ein in die ,Erlebniswelt Sdgen*®

von BEHRINGER und BEHRINGER EISELE und erleben Sie
innovative Maschinen und Losungen fiir hdchste Prazision und

Wirtschaftlichkeit. Werden auch Sie scharf auf Effizienz.
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Die Alternative zum Titanimplantat
Per Plasma zum sterilen Kunststoff

In der Orthopadie sind PEEK-
Implantate Standard. Inzwi-
schen werden auch Zahnim-
plantate immer haufiger aus
dem Hochleistungskunststoff
gefertigt. Die Griinde dafiir
liegen in den mechanischen
Eigenschaften, der Biokompa-
tibilitat, der guten Sterilisati-

Simulieren statt
Experimentieren

Der produktive Einsatz von
Software zur SchweilRsimula-
tion in der Industrie gewinnt
an Fahrt. Die jahrelangen An-
strengungen des Unterneh-
mens Simufact bei der Ent-
wicklung einer praxisnahen
Software fir die Simulation
von Schweil3prozessen zahlen
sich jetzt aus. Die anfangliche
Zeit des Forschens und Expe-
rimentierens ist vorbei. Ur-

spriinglich auf der Basis von
Anforderungen, die in einem
Arbeitskreis der

Automobil-

onsbestandigkeit des Polymers
sowie seiner Réntgentranspa-
renz. PEEK weist im Vergleich
zu Titan oder Keramik eine ho-
here Elastizitat auf. Die Werte
liegen in der GroRenordnung
des Knochenmaterials. Dies

verhindert den Stress-Shiel-
ding-Effekt der dazu fiihrt,

industrie entwickelt worden
sind, hat ein kleines Team von
Simufact-SchweiBexperten
2006 damit begonnen, die
SchweiRsimulationssoftware
»Simufact.welding: auf den
Weg zu bringen. Nachdem
zunachst forschende Hoch-
schulen zu den Anwendern
der ersten Stunde gehorten,
hat die Software inzwischen
eine funktionale Reife erlangt,
die dem produktiven Einsatz
in der industriellen Praxis den
Weg ebnet. Simufact.welding
4 uberzeugt mit einem be-
dienerfreundlichen Gesamt-
konzept, einer hohen Rechen-
genauigkeit und - besonders
wichtig fiir die produzierende
Industrie — erheblich verkiirz-
ten Rechenzeiten fiir die Simu-
lation. So konnte Simufact die
aufwandige Simulation von
Schweiliprozessen durch soft-
waretechni-

sche Fortschrit- E' E

-

Faktor 2 bis 5 I
beschleunigen. E

te um den
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dass der Kieferknochen ent-
lastet wird und sich so im Lauf
der Zeit zuriickbildet. Unter-
legen sind PEEK-Implantate
ihren metallischen Pendants
bisher noch, wenn es um den
Heilungsprozess im Knochen
geht. Eine Funktionalisierung
der Oberflichen durch ein At-
mospharendruckplasma kann
hier zu optimierten Bedingun-
gen beitragen. Die Wirkung
basiert auf zwei Effekten des
Plasmas: Durch die Plasma-
behandlung werden auf der
Oberfldache vorhandene Mikro-
organismen zerstort. Der zwei-
te Effekt beruht auf der Erho-
hung der Oberflichenenergie
des Kunststoffes wodurch das
Implantat durch korpereigene
Stoffe — wie etwa Blut - bes-

Damit Horgeriate
rundum passen

Horgerdte unterliegen einer
fortschreitenden  Miniaturi-
sierung. Die industrielle Com-
putertomographie bietet
die beste Moglichkeit, diese
komplexen Bauteile in ihren
inneren und duleren Struktu-
ren zu analysieren. Bei einem
Kunden von Wenzel wird der
Computertomograph ex-
aCTS« vielfaltig eingesetzt:
Fur die Qualitatsprifung der
laufenden Produktion, fiir die
Unterstlitzung bei Neuanlau-
fen der Fertigungsanlagen,
fiir die Entwicklung von neu-

ser benetzt werden kann, was
den Heilungsprozess fordert.
Fiir die Plasmafunktionalisie-
rung der Implantatoberflache
entwickelte die Relyon Plas-
ma GmbH die Plasmaquelle
»Piezobrush PZ2¢, mit der die
Funktionalisierung direkt am
Behandlungsstuhl  erfolgen
kann. Der Funktionalisierungs-
prozess des Implantats erfolgt
bei einer geringen Temperatur
von rund 45 Grad Celsius. Es
kommt daher durch die Be-
handlung mit dem >Piezobrush
PZ2¢ zu keiner
Beeintrachti- EI H E
gung der MaR3- I
haltigkeit des E
Implantats.

www.relyon-plasma.com

en Horgeraten oder einzelner
Komponenten sowie fiir die
Verbesserung der Qualitat
beim Spritzgieen von Kunst-
stoffkomponenten. Die Analy-
se komplett montierter Horge-
rate und kleiner Baugruppen
wird meist hinsichtlich korrek-
ter Montage und mdglicher
Verformungen beim Zusam-
menbau  durchgefiihrt. Bei
den Einzelkomponenten sind
kleinste Strukturen mit kom-
plexen Features zu messen.
Das Messgerat verfiigt (ber
eine wartungsfreie 130 kV
Mikrofokus-Rontgenréhre mit
einem Detektor von Wenzel
Volumetrik. Mit dem Compu-
tertomographen werden sehr
hohe Genauigkeiten unter 5
pm erzielt. Die umfangreichen
Funktionalitaiten = umfassen
auch die Messungen innerer
Strukturen, welche sich mit
taktilen  oder -
optischen E E
Messmetho-
den nicht reali-
sieren lassen.

www.wenzel-group.com




Die bessere Art
zu kleben

Im Hybridklebstoff »Loctite
4090« von Henkel sind wich-
tige Eigenschaften von Struk-
tur- und Sofortklebstoffen
vereint: Festigkeit und Ge-
schwindigkeit. Dies sorgt fir
hohe Schlagfestigkeit, hoch-
feste Klebungen und hohe
Temperaturbestandigkeit.
Loctite 4090
ist schnell wie
Cyanacrylat
und so stark
wie Epoxid.

www.henkel.de

Schweres miihelos drehen

Luftlager fur
prazises Fertigen

Die aerostatischen Luftlager-
spindeln der T-Serie von IBS
Precision Engineering warten
mit besonders flacher, ring-
formiger Bauweise auf. lhre
reibungs- sowie gerauschlose
Funktion erméglicht die prazi-
se Bearbeitung bei gleichzeitig
hochdynamischem Ansprech-
verhalten. Mit den geringen
axialen und radialen Bewe-
gungsfehlern von 0,1 pm bei
maximal 21700 U/min erfiillt
die T-Serie die Anforderungen
des Marktes nach hoher Pra-
zision bei hoher Umdrehungs-
geschwindigkeit sowie immer
kleiner werdenden Werkzeu-
gen. Das Modell »SS375¢ etwa
erreicht mit dem Rotordurch-
messer von 375 mm die axiale
Kraft von 10550 N sowie die
radiale Kraft von 2500 N. Das
porose Lagermaterial sorgt fiir
einen gleichmaRigen Luftzu-

fluss zum Lagerspalt.In diesem
nur wenige Mikrometer brei-
ten Lagerspalt entstehen sehr
hohe  Strémungsgeschwin-
digkeiten ohne Bewegung der
Lagerpaare. Tragkraft und die
Steifigkeit des Lagers werden
durch die Druckverteilung und
den gleichmaRigen Luftdurch-
fluss zum Lagerspalt generiert.
Die ausgezeichnete Schwin-
gungsdampfung dieses Luft-
polsters ermoglicht filigrane

Werkzeugbe- RS
arbeitung mit E E
Abweichungen

im Sub-Mikro- -
meterbereich. E

Kinematik lasst staunen

Der innovative Dreh-Kipp-
Manipulator »Centrick« der
Schreiber Metalltechnik und
Maschinenbau GmbH bringt
Werkstiicke, Bauteile und Ag-
gregate bis 2000 kg stets in
eine ergonomisch passende
Arbeitsposition und ermog-
licht hochst effizientes Mon-
tieren. Dabei ist das Werkstuick
immer frei zuganglich. Verant-

wortlich dafiir ist eine geheim-
nisvolle Kinematik. Aber das
ist noch nicht alles. Centrick ist
ohne Boden-Verankerung au-
Rerst standfest und lasst sich
mihelos an seinen jeweiligen
Einsatzort rollen. Auf kleins-
tem Raum lassen sich damit
Objekte arbeitsergonomisch
positionieren. Mit Centrick
kénnen Anwender ein nahezu
beliebig geformtes Objekt stu-
fenlos im Bereich von o bis 9o
Grad kippen und um 360 Grad
drehen. Zwei spiegelbildlich
angeordnete Gelenkarme rea-
lisieren das neue kinematische
Prinzip und kippen das Werk-
stiick um eine virtuelle Achse,
ohne dass sich der Schwer-
punkt der gesamten Anord-
nung gravierend verschiebt.
Dadurch bleibt die Aufstellfla-
che des Manipulators gering
und das ergonomisch positi-

onierte Werkstiick lasst sich
an allen Seiten mihelos bear-
beiten. Durch die geschickte
Ausnutzung der Lastverhalt-
nisse arbeitet Centrick dufRerst
sparsam und energieeffizient.
Der Hersteller verspricht ein
ergonomisches und effizien-
tes Arbeiten mit verkiirzten
Arbeitszeiten und in der Folge
weniger  krankheitsbeding-
ten Ausfallzeiten. AuBerdem
werde sich die Qualitat der
Arbeitsschritte und —prozesse
verbessern und die Motivati-
on der Mitarbeiter erhéhen.
Centrick ist in zwei Ausfiihrun-
gen, Asoo0, bis 500 Kg Werk-
stiickgewicht W:E
und A2000, bis [ ey
2000 Kg Werk- 1
stiickgewicht,
verfiigbar.

www.schreiber-filderstadt.de
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PROFIWERKZEUGE
VOM SPEZIALISTEN
FUR EXPERTEN!

PEACOCK
PRO Linie 581P + 583P

Erweitertes Einsatzfeld durch
neueste WAD-Beschichtungs-
technologie!

Speziell entwickelte Schneiden-
geometrie flr das Frdsen von
hochfesten Werkstoffen.

Jedes Werkzeug ist 100 %
vermessen! Die |st-Malie
sind auf dem Verpackungs-
label angegeben.

www.zecha.de
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Eine besondere Drehmaschine
Drei Spindeln als Tempomacher

Mit der Drehmaschine
»MC20« setzt Citizen auf
dem Markt neue Mafd-
stibe, wenn es um die
schnelle, wirtschaftliche
und platzsparende Zer-
spanung geht. Ausgestat-
tet mit drei Spindelmodu-
len, die simultan arbeiten
und sich das Werkstiick
untereinander vollauto-
matisch weiterreichen,
verweist die Maschine
lastige Stillstandzeiten,
aufwindige Ladevorgin-
ge und rdumliche Engpés-
se auf die hinteren Plitze.

Aktuell entwickelt sich der
Trend in der Drehbearbeitung
zunehmend weg von der Stan-
genbearbeitung und hin zur
Bearbeitung von Kaltschmie-
deteilen. Diese Veranderung
verlangt natiirlich nach neuen
Maschinen.

Aus diesem Grund hat der
Maschinenbauer Citizen die
»MC20¢ entwickelt. Neben der
Fertigung ,von der Stange“ er-
laubt die Drehmaschine auch
die schnelle, wirtschaftliche

und platzsparende Produktion
von Kaltschmiedeteilen. Die
MC20 ist mit drei beweglichen
Spindelmodulen  ausgestat-
tet, von denen zwei nebenei-
nander und das dritte auf der
gegeniiberliegenden Seite
positioniert ist. Dabei ist die
Drehmaschine mit einer Brei-
te von 3,02 m und einer Tiefe
von 1,32 m nicht gréRer als an-
dere Automaten mit nur einer
Spindel, woraus sich fiir den
Anwender eine enorme Plat-
zersparnis ergibt.

Stiickkostensenker

Vor allem wird die Bear-
beitungszeit im Vergleich zu
herkdmmlichen  Maschinen
merklich verkiirzt. Damit re-
duzieren sich auch die Kosten
fur den Anwender: Drehen
beispielsweise zwei herkdmm-
liche Maschinen nacheinander
ein Werkstlick mit einer Be-

arbeitungszeit von jeweils 30
Sekunden, wird innerhalb von
60 Sekunden ein Bauteil ge-
fertigt. Bei der MC20 entfallt
nicht nur der Aufwand, das

Die :MC20¢« wurde speziell darauf ausgelegt, eine schnelle, wirt-
schaftliche und platzsparende Zerspanung zu erméglichen.
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Samtliche Funktionen der sMC20« von Citizen lassen sich mithil-

fe eines Tablets bedienen.

Werkstiick von der ersten Ma-
schine in die zweite zu span-
nen, sondern die drei Module
konnen sich mit einer Bearbei-
tungszeit von je 20 Sekunden
pro Spindel aufteilen.

Auf diese Weise betragt die
Zykluszeit 20 Sekunden. Das
sind drei Teile in 60 Sekun-
den, und die Produktivitat ist
somit dreimal so hoch wie
beim gegeniibergestellten
Verfahren mit zwei getrenn-
ten Maschinen. Wenn die ge-
trennt arbeitenden Maschi-

Unterschiedliche Werkzeughalt

-

er erlauben vielfaltige Produkti-

nen mit unterschiedlichen
Bearbeitungszeiten  drehen,
zum Beispiel die erste mit 40
Sekunden und die zweite mit
20 Sekunden, steht die zweite
Spindel bei jedem Werkstiick
20 Sekunden lang still.

Das wird mit der MC20 ver-
mieden, denn der Dreher von
Citizen bietet die Moglichkeit,
dass zwei Module mit einer
Bearbeitungszeit von jeweils
40 Sekunden laufen und ei-
nes mit einer Bearbeitungszeit
von 20 Sekunden.Wahrend die

onsmoglichkeiten wie die Dreh-, Bohr- und Frasbearbeitung.



getrennten Maschinen in 4o
Sekunden ein Teil produzieren,
fertigt die MC20 in der glei-
chen Zeit zwei Teile.

Auch im umgekehrten Fall
— wenn bei einem Werkstiick
ein schneller Prozess einem
langsamen vorausgeht - ist
die MC20 wesentlich produk-
tiver. Eine Maschine mit 20
Sekunden  Bearbeitungszeit
und eine darauffolgende mit
40 Sekunden stellen ebenfalls
in 40 Sekunden ein Teil her.
Dagegen leistet die MC20 mit
einem schnellen Modul, das
zwei langsame bedient, wie-
der das Doppelte.

Die Module der MC20 grei-
fen wadhrend des Prozesses
reibungslos ineinander iber,
sodass es zu keinen Stillstand-
zeiten mehr kommen kann.
Kein Wunder, dass die Maschi-
ne bereits einige Fachpreise
erringen konnte.

Automation mit Phff

Da die Module sich das Werk-
stiick untereinander reichen,
muss der Rohling nur an einer
einzigen Spindel beladen wer-
den. Das passiert innerhalb
von vier Sekunden mit einem
automatischen  Ladesystem,
dessen Greifer leicht ausge-
wechselt werden kénnen. So-
mit ist es nicht mehr nétig,
den Be- und Entlader fiir jeden
Werkstiicktyp neu auszurich-
ten. dadurch spart der Anwen-
der erneut Zeit und Kosten.

Die beweglichen Module
der MC2o0 Ubergeben der ge-
geniiberliegenden Spindel in-
nerhalb von 2,5 Sekunden das
Werkstiick. lhre hochprazise
Ausrichtung erméglicht dabei
eine groRere Genauigkeit als
bei herkémmlichen Uberga-
ben. Fiir die Spindeln bietet
Citizen auch eine qualitative
Auswahl an Spannsystemen
von Druckspannzangen bis hin
zum Prazisionsfutter. Diese lie-
fert das Unternehmen sowohl
in Standardausfithrungen als
auch nach individuellen Kun-
denwiinschen.

Die  Méglichkeit, unter-
schiedliche Werkzeughalter in

der Maschine zu montieren,
erlaubt dem Anwender eine
Vielzahl verschiedener Bear-
beitungsmoglichkeiten. Ver-
schiedene Formen wie Dreh-,
Bohr-, und Frasbearbeitung
werden durch ein flexibles
Werkzeugsystem  realisiert.
Damit der Anwender trotz der

gebotenen Fiille an Méglich-
keiten seine Zerspanaufgabe
ohne Aufwand erledigen kann,
ist das Bedienkonzept ausge-
sprochen simpel gehalten.

Citizen hat sich aber noch
mehr einfallen lassen, um
dem Bediener seine Arbeit so
einfach wie nur moglich zu

machen: Dank eines Tablets
hat der Nutzer zusatzlich
alle  Funktio- '“1
nen der MC20 E;#:'_'\E
im  wahrsten ¥V -a
Wortsinn  »in I":|'Ii-
der Hand«. EFI-I.

www.citizen.de

Welt der Fertigung —
mehr muss man nicht lesen

www.weltderfertigung.de
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Bereit zur Produktivitatssteigerung
Boehringer-Reihe macht‘s moglich

Produktivititssteige-
rung heift heute vor allem
Kostensenkung. Und hier
haben die Maschinen der
Boehringer-Reihe die Nase
vorn, weil sie dank ihrer
Konstruktion spezielle kos-
tensenkende Technologien
erst erméglichen.

Die Boehringer-Reihe zeigt
vor allem dort ihre Uberle-
genheit, wo hohe Zerspan-
leistungen und / oder hohe
Genauigkeiten verlangt wer-
den. Gleichgiiltig, ob nur ge-
dreht oder auch gebohrt oder
gefrast werden muss, ob nur
Futter- oder auch Wellentei-
le bearbeitet werden, mit der
C-Reihe besitzen Anwender
fir ein breites Werkstiick-
spektrum ein lberlegenes
Fertigungsmittel, das die Be-

arbeitungszeiten reduziert, die
Qualitat verbessert, die Kosten
senkt und damit die Produk-
tivitat entscheidend erhoht.
Egal ob mit den horizontalen
oder mit vertikalen Maschinen
gearbeitet wird, es ist stets
gute Ubersicht und Zuging-
lichkeit im Arbeitsraum sowie
Sicht auf alle Funktions- und
Uberwachungselemente ge-
geben. Das Nachfillen von
Betriebs- und Hilfsstoffen er-
folgt ohne das Entfernen der
Abdeckungen, die Bedienober-
flache visualisiert Maschinen-
funktionen sowie —zustinde
und eine gute Programmier-
barkeit und Visualisierung von
Spannwegen,  Spannstellen
und Spanndriicken ist selbst-
verstandlich. Ebenfalls ist eine
Kollisionsvermeidung  durch
die Positionsiiberwachung der

Die Boehringer 250 VT bietet hohe Prazision und Robustheit.

verfahrbaren Baugruppen ge-
wahrleistet. Dariiber hinaus
bietet die Boehringer-Reihe
die Moglichkeit, alle Tech-
nologien und Automatisie-
rungen an Board zu nehmen:
Hartdrehen statt Schleifen,
Drallfreidrehen, Trocken- und
Nassbearbeitung, Drehen mit

Minimalmengenschmierung,
Bohren, Frasen, Verzahnen

Abldangen und E E

Zentrieren, E
um nur einige I:%
[=;

Moglichkeiten

ZU nennen.

Nachhaltiger Sondermaschinenbau
SSB-Technik senkt Energiekosten

Der  Sondermaschinen-
bauer SSB aus Bielefeld hat
das Thema >Energieffizienz:
ins Pflichtenheft geschrie-
ben und vereint maximale
Maschinenperformance
mit  niedrigstmodglichem
Energieeinsatz.

Wenn es um Sonderlosun-
gen in der Metallverarbeitung
und Umformtechnik weltweit
geht, dann ist das Unterneh-
men SSB eine gute Adresse.
Die Bielefelder entwickeln und
produzieren mafgeschnei-
derte  Bearbeitungszentren,
Sonderbohr- und Frasmaschi-
nen sowie Rotationsschmie-
depressen. Dariiber hinaus ist
SSB weltweit Marktfiihrer von
Driickmaschinen fiir die Alu-
Felgen-Herstellung. Hochste

Durch den Einsatz von SSB-Maschinen mit effizienten Motoren
und Antrieben kann der Energieverbrauch gedriickt werden.

Qualitdt und umfangreiches
Produkt- und Prozess-Know-
how sowie umfassende Ser-
vicedienstleistungen sichern
Wirtschaftlichkeit und Inves-
titionssicherheit. Stets stehen
die jeweiligen Verbrauche
der einzelnen Komponenten
im Fokus der Uberlegungen
von SSB. So beispielsweise die
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Kiihlung, Hydraulik und Pneu-
matik sowie Antriebe, Pum-
pen, Absaugung, Liiftung und
Steuerung. Ein Beispiel ist der
Einsatz energieeffizenter Mo-
toren: Laut EU-Verordnung
640/2009, die 2011 in Kraft
trat, diirfen in Europa nur noch
asynchrone Drehstrommoto-
ren des Leistungsbereichs von

0,75 kW bis 375 kW in Verkehr
gebracht werden, falls sie den
kiinftigen  Effizienzstandard
IE2 (International Efficiency)
erfiillen. Ein weiterer Schritt,
den Wirkungsgrad der Elek-
tromotoren weiter zu erhohen
folgte im Januar 2015: Nun diir-
fen in der Effizienzklasse IE2
im Leistungsbereich 7,5 kW bis
375 kW nur noch Elektromoto-
ren mit Drehzahlregelung in
Verkehr gebracht werden. An-
dernfalls missen sie die hohe-
re Effizienzklasse IE3 erfiillen.
Ab Januar 2017 gilt dies auch
fiir Elektromo-
toren des Leis-
tungsbereichs
0,75 kW bis 7,5
kw.

www.ssb-maschinenbau.de




Flotter Maschinenbau aus Taiwan
Gut bestiicktes Arbeitsinstrument

Als grofdter taiwanesi-
scher = Maschinenbauer
vertreibt YCM weltweit
eine grofde Palette an Be-
arbeitungszentren und
CNC-Drehmaschinen. Die
'NSV 102A¢ beispielsweise
ist ein schnelles und pra-
zises Arbeitsinstrument,
das Spane machen will.

Eigentlich ist die NSV 102A
schon ein bewadhrtes Modell.
Es wurde Uberarbeitet und
prasentiert sich aktuell in
einem edlen schwarz-grau-
blauen Gehause mit gelbem
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Dekorstreifen. Aber die NSV
102A hat es viel mehr in sich.
So sind etwa Maschinenbett
und Kreuztisch aus abgelager-
tem Meehanite-Guss gefer-
tigt. Die Fiihrungsbahnen des
Maschinenbetts liegen weit
auseinander, um dem Kreuz-
tisch eine stabile Unterlage
zu bilden. Einen bedeutenden
Platz nimmt der von den drei
Achsen bestrichene Bearbei-
tungsraum von 1020 x 600 x
600 mm ein. Der gerdaumige
Arbeitstischvon 1120 x 65omm
kann eine Werkstiickaufspan-
nung von bis zu 1000 kg auf-
nehmen. Eingebettet in einen

stabilen, deltaférmigen Ma-
schinenstander hat die Spin-
del einen direktangetriebenen
DD-Motor mit einer Leistung
von 30 kW, sowie 292 Nm
Drehmoment und dreht stu-
fenlos von 50 bis 12000min™.
Eingebaute Keramiklager sor-
gen fir gerauscharmen Lauf
bei hochster Steifigkeit und
maximaler Lebensdauer.

Auch bei unermiidlichem
Dauereinsatz hat diese Spin-
del immer noch Leistungs-
reserven. Das liegt an ihrer
optimalen ~ Warmeisolation.
Die Spindel nimmt Werkzeug-
aufnahmen nach dem SK4o0-
Bigplus-Standard auf.

Die Achsen verfahren in X
und Y mit 60 m/min und 1g
Beschleunigung, in Z mit 48
m/min und 1,1 g Beschleuni-
gung. In punkto Geschwin-
digkeit steht auch der Werk-
zeugwechsler in nichts nach.
Er braucht fiir seinen , Job“ nur

ein flottes Zusammenspiel.
Da wird ein intelligenter, blitz-
schneller Kontrolleur benétigt.
Fiir diese Aufgabe hat YCM sei-
ne MXP-200FB(B)-Steuerung
engagiert.

Dahinter verbirgt sich aller-
dings ein Fanuc-Produkt, die
Fanuc 32i MB. Diese Steuerung
kann im DIN/ISO- oder im
Dialog-Modus programmiert
werden. Die 32i MB beherrscht
das synchrone  Gewinde-
schneiden auch in HighSpeed,
bietet 200 Satze Vorausschau
sowie Makro B und Werkzeug-
bahngraphik. Die eingebaute
RS232C-Schnittstelle ist fur die
Ubertragung von Programmen
und Programmteilen im DNC-
Nachlademodus vorgesehen.
Auch lber Ethernet oder per
Flashkarte ist eine Datentiber-
tragung auszufiihren.

Naturlich kann sich auch
die gute Genauigkeit der Ma-
schine sehen lassen: 0,010

1,8 Sekunden. Da kann auch mm  Positioniergenauigkeit
das Magazin mithalten. und 0,007 mmm Wiederhol-
Es gibt drei GroBen mit 30,48 genauigkeit, gemessen uber
oder 60 Werkzeugplatzen.Das den gesamten =1

3oer Magazin indexiert mit Verfahrweg E EEE
0,144 Sekunden von Platz zu jeweils nach ¢ .
Platz oder liber 15 Stationen, der 15010791- p=

den maximalen Weg in 2,16 4-Methode. E

Handrad, Signalleuchte, 3obar-Innenkiihlung, Scharnierband-
Spianeférderer und Olabscheider sind bei der NSV 102A« Serie.

Sekunden. Spindel, Werkzeug-
wechsler und Magazin haben

www.w-r-brother.de

PHILIPP-MATTHAUS-HAHN-MUSEUM

Uhren, Waagen und Prazision, das war die Welt des Mechanikus und Pfarrers Philipp Matthdus Hahn der von 1764
bis 1770 in Onstmettingen tatig war. Durch die Erfindung der Neigungswaage sowie durch seine hohen Anspriiche an
die Prazision seiner Uhren wurde Hahn zum Begriinder der Feinmess- und Prazisionswaagenindustrie im Zollernalb-
kreis, die bis heute ein bestimmender Wirtschaftsfaktor ist.

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

Informationen und FUhrungsbuchungen:

Telefon 07432 23280 (wahrend der Offnungszeiten) oder 07431 160-1230
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museen@albstadt.de / www.museen-albstadt.de
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Die Stimme der
Freiheit!

Gegen Quoten
Fur Selbstbestimmung

Gegen Planwirtschaft
Fur Marktwirtschaft

Gegen Gleichmacherei
FUr Leistung

Gegen ldeologie
Fur Vernunft

Geben Sie der
Freiheit
auch lhre Stimme

— werden Sie Mitglied —

Scharfer Profi fiir rostfreien Stahl
Top-R -Werte ohne Miihe erreichbar

Um die Prozesssicherheit bei der
Bearbeitung von Inox zu erhéhen,
hat die Wexo Prizisionswerkzeuge
GmbH mit dem »X-Top 400« einen
Schaftfraser entwickelt, bei dem
Schneidengeometrie und Schnitt-
parameter so optimiert wurden,
dass mit R -Werten von circa 0,40
pm eine besonders hohe Oberfli-
chengiite erreicht wird und nahezu
gratfreie Werkstoffkanten erzeugt
werden konnen.

Da rostfreier Stahl meist in rauen Umge-
bungen - beispielsweise bei Ventilen, Ar-
maturen oder Pumpen - eingesetzt wird,
muss er sowohl sehr korrosionsbestandig
sein, als auch unter hohen Temperaturen
eine ausgepragte mechanische Festigkeit
aufweisen. Genau diese Eigenschaften
wirken jedoch einer guten Zerspanbarkeit
entgegen und erschweren selbst die Bear-
beitung mit Spezialwerkzeugen: Gegen-
Uber anderen Stahlen hat rostfreier Stahl
beispielsweise eine hohere Adhasionsnei-
gung, verklebt also starker am Werkzeug.
Um dem entgegenzuwirken muss der
Fraser mit einer Oberflichenbeschich-
tung versehen sein, an der sich moglichst
wenig Material festsetzen kann.

Fiirden X-Top-Fraser wurde daher eigens
eine TIAIN-TiSiN-Beschichtung entwickelt,
die eine extrem glatte Schichtoberflache
mit guten Gleiteigenschaften bildet. So
ist bei der Bearbeitung des Werkstiicks
eine optimale Spanabfuhr gewahrleistet.
Die Nano-Komposit-Beschichtung weist
zudem eine besonders hohe thermische

Der »X-Top 400¢ von Wexo eignet sich
auch fiir Guss, NE-Werkstoffe und Super-
legierungen wie Titan oder Inconel.

Stabilitdt beziehungsweise Warmharte
auf. Auch das ist ein entscheidender Fak-
tor fur die Prozesssicherheit, da rostfreier
Stahl nur eine geringe Warmeleitfahig-
keit besitzt, die bei der Bearbeitung ent-
stehende Hitze also durch das Werkzeug
kompensiert werden muss.

Auflerdem weist das Material eine ho-
here Duktilitat auf als normale Stahle. Die
Schneidengeometrie des X-Top wurde da-
her so gestaltet, dass sie die Zahigkeit des
Werkstoffs ausgleicht, was wiederum die
Spanbildung begiinstigt. AufRerdem ver-
fligt der Fraser uber ungleiche Drallwin-
kel: Die gegeniiberliegenden Schneiden
haben jeweils einen Winkel von 39 bezie-
hungsweise 41 Grad. Dadurch lauft das
Werkzeug besonders beim Frasen von
Taschen deutlich ruhiger als ein gleichge-
dralltes Werkzeug. Auch die Spanabfuhr
verbessert sich dadurch.

Wahrend es bei den bisherigen Frasern
fir die Bearbeitung von rostfreiem Stahl
durch starke Vibrationen beim Einsatz
zu deutlichem VerschleiR kommt, zeich-
net sich der X-Top dank seiner besonders
hohen Laufruhe durch geringen Ver-
schleil aus. Dies zeigt beispielsweise eine
Schruppoperation am Werkstoff 1.457,
die Wexo gegen zwei Wettbewerbsfraser
durchfiihrte. Dabei waren eine Schnitttie-
fe ap von 18 mm, eine Seitenzustellung ae
von 4,8 mm, eine Schnittgeschwindigkeit
vc von 75 m/min und ein Vorschub fz von
0,08 mm/z vorgegeben. Beim einen Wett-
bewerber brach der Fraser nach etwa der
Halfte der Bearbeitung durch den zu ho-
hen Schnittdruck. Beim zweiten kam es
nach etwa 40 Minuten zu einem Schneid-
kantenausbruch. Der X-Top zeigte nach
dieser Zeit noch keine VerschleiRRerschei-
nungen.

Rostfreier Stahl ist auch deshalb nur
schwer zu zerspanen, weil sich durch die
bei der Bearbeitung entstehende Warme
die Grundfestigkeit des Materials erhoht.
Vor allem beim Frasen austenitisch-rost-
freier Stahle und rostfreier Duplex-Stahle
kommt es daher beispielsweise zu erhh-
tem Kerbverschlei? und Schneidenaus-
briichen aufgrund von Kammrissen. Um
dies zu vermeiden, wurde
die Schneidengeometrie
des X-Top so gestaltet,
dass sie auch diesem Ef-
fekt entgegenwwkt
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Ersonnen fiir kleinste Drehteile
WP-System nicht nur fiir Uhrmacher

Um komplexe Miniaturteile mit
makellosen Oberflichen in ho-
her Qualitit zu fertigen, sind sehr
spezifische Drehwerkzeuge nétig.
Deswegen greifen Hersteller aus
der Uhren-, Medizin-, Elektro- und
Automobilindustrie oft auf teure
Sonderwerkzeuge zuriick. Mit dem
Applitec-Wendeplattensystem
Top-Watch bietet Schwartz tools
and more Anwendern nun hoch-
wertige Losungen im Standardpro-
gramm, die genau auf die Anfor-
derungen der Kleinteilefertigung
zugeschnitten sind.

In der Miniaturbearbeitung wirken sich
selbst kleinste Ungenauigkeiten katastro-
phal auf das Endergebnis aus. Um Prozess-
sicherheit, Reproduzierbarkeit und hohe
Oberflachengiiten mit extrem kleinen
Toleranzen zu gewahrleisten, muss alles
stimmen: Werkzeuggeometrie, Scharfe
der Schneiden, Beschichtung, Hartme-
tallqualitat und Stabilitat der gesamten
Spannsystems. Mit dem Wendeplattensys-
tem >Top-Watch« des Schweizer Herstel-
lers >Applitecc reagiert das Unternehmen
Schwartz auf diese hohen Anforderungen
der Mikrobearbeitung. Top-Watch bietet
hochste Prazision beim Drehen in kleins-
ten Dimensionen.

Filigrane Geometrien fir feine Schnitte
erfordern Schneiden, die nur ein zehn-
tel Millimeter breit und mit einem Frei-
winkel von fiinf Grad geschliffen sind. So
schleifen viele Hersteller immer noch ihre
geloteten Hartmetallwerkzeuge ihren Be-
dirfnissen entsprechend an, obwohl dies
mit den Top-Watch-Wendeschneidplatten
nicht mehr nétig ist. Die Platten werden
in einem umfassenden Programm an

Top Watch bietet extrem scharfe Schneid-
kanten bei gleichzeitig hoher Standzeit.

standardisierten Geometrien zum Lang-
drehen im Miniaturbereich angeboten:
linksschneidend fiir Kurvenautomaten
und rechtsschneidend fiir CNC-Maschinen.
Der Anwender findet dabei Passendes zum
Abstechen, Vorwartsdrehen, Schlichten
und Schruppen sowie zum Riickwartsdre-
hen. Daneben halten auch Geometrien fiir
Zentrums- und Planeinstiche fiir die Front
sowie die Riickseite Einzug in das Portfolio.
Die Zeiten, in denen sich Hersteller ihre ei-
genen Geometrien selbst schleifen muss-
ten, sind mit der Top-Watch-Lésung daher
endgiiltig vorbei.

Um das komplette Bearbeitungsspekt-
rum optimal abzudecken, haben Anwen-
der bei der Top-Watch die Wahl zwischen
sechs verschiedenen Schneidstoffvarian-
ten. Die sehr verschleilfeste Feinstkorn-
sorte >Kio« wird dabei mit unterschied-
lichen PVD-Beschichtungen und auch
unbeschichtet angeboten. Eine besondere
Ausfiihrung ist die teilbeschichtete Vari-
ante: Nach der Beschichtung wird hier der
Freiwinkel noch einmal geschliffen. Das
erhalt die extrem scharfen Schneidkanten,
und die Beschichtung auf der Schneidfla-
che sorgt weiterhin fiir eine hohe Stand-
zeit der Schneide. Fir Nichteisenmateri-
alien empfiehlt sich die unbeschichtete
Feinstkornsorte »Ko1.

Das bewahrte Haltersystem der Top-Line
sorgt fiir die nétige Stabilitdt und Starr-
heit. Durch die patentierte Keilverzahnung
sitzt die Wendeschneidplatte formschliis-
sig und extrem stabil im Halter, und die
genaue Schaftgeometrie garantiert die
prazise Lage der Wendeschneidplatten.
Das Ergebnis: Hohe Prozesssicherheit und
Wiederholgenauigkeit. Im Ergebnis ver-
mindern sich dadurch die Stillstandzeiten
der Maschine und die Produktivitat wird
gesteigert. So ist die Top-Watch hervorra-
gend fiir die Serienfertigung geeignet.

Neben den bewahrten Standardhaltern
fir linksdrehende kurvengesteuerte Ma-
schinen und rechtsdrehende CNC-Maschi-
nen enthalt das Top-Watch-System auch
vierseitig feinstgeschliffene Halter mit
N6-Toleranz sowie den Wendeplattenhal-
ter >Novibra«. Dieser absorbiert Mikrovi-
brationen und sorgt so fiir E
glatte Oberflachen. Liefer- il
bar ist der hilfreiche Halter
in Querschnitten von 6 x 6 E
bis 12 x 12 mm.

www.schwartz-tools.de
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Witte.
Perfect Fixturing

High precision

vacuum clamping
technology

@

y-porése Vakuum-Spannplatte fir die Halbleiter-
produktion mit drei gesteuerten Spannbereichen,
Anschlagen fir die Werkstiickpositionierung und

Liftingpins zur Waferentnahme.

u-porése Vakuum-Spannplatte
mit Durchlichtfunktion (DLC).

Autarkes Vakuum-Spannfutter.

Akkus, Vakuumpumpe, Anzeigen, Uberwachungs-

gerate und Ventile sind integriert.

Horst Witte

Geratebau Barskamp KG
Horndorfer Weg 26-28

D-21354 Bleckede * Germany

Tel.: +49 (0)5854/89-0
Fax: +49 (0)5854/89-40

Email: info@horst-witte.de * www.horst-witte.de
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Werkstoffzuordnung
per Farbring tatigen

Dormer Tools hat unter dem Namen
»Shark Line« Gewindebohrer mit Farbring
im Programm. Der fiir hochste Leistung
ausgelegte Shark-Gewindebohrer zeigt
an, fur welchen Werkstoff er geeignet ist.
Das Programm umfasst Gewindebohrer

Optimal fiir winzige
und prézise Bohrungen

Kleinstbohrer von HAM gibt es mit
Durchmessern von 0,1 bis 3,0 mm. Sie eig-
nen sich sehr gut, um effizient Stahl, Inox
und Titan zu bearbeiten. Sie verfiigen
Uber einen Vierflaichenanschliff. Schaft
und Kern sind verstarkt und Anwender
erzielen mit den Bohrern hohe Rund-
laufgenauigkeiten. HAM setzte bei den
Kleinstbohrern eine spezielle Schneiden-
geometrie um. In Kombination mit den
moglichen hohen Schnitt-

; OkzA0
rie 30-1301 grofRe Vorschii- %
be fahren.

geschwindigkeiten kann

der Anwender mit der Se-
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mit Schalanschnitt fiir Durchgangslocher,
spiralgenutete Gewindebohrer fiir Sacklo-
cher, Gewindebohrer mit weillem Ring fiir
Gusseisen und gerade genutete Gewinde-
bohrer fiir Durchgangs- und Sacklocher.
Shark Line Gewindebohrer werden aus
einem speziell fir Gewindebohrer ent-
wickelten HSS-E-PM-Substrat hergestellt,
um hohere Zahigkeit, gleichbleibend kon-
stante Eigenschaften und verbesserte

Alu-Strukturbauteile
rasant zerspanen

Mit den Hochleistungsfrasern >Optimill-
SPM« hat Mapal eine hochst effiziente
Werkzeuglésung fiir das Schruppfrasen
von Aluminium-Strukturbauteilen im An-
gebot. Ein wesentliches Merkmal ist die
Schneidkantenldnge von etwa 60 Prozent
des Durchmessers, wodurch die maximale
Eingriffstiefe beim Hochleistungsfrasen
von Aluminium voll ausgeschopft werden
kann. Die PKD-Schneiden sind optimal
eingebettet und gewahrleisten eine hohe
Stabilitat. Darlber hinaus verfligen die
Schruppfraser tiber hoch positive Schneid-
geometrien und eine optimierte Span-
raumgestaltung. So ist die Schnittkraft im
Vergleich zu herkommlichen PKD-Frasern
um bis zu 15 Prozent reduziert. GrofRen
Einfluss auf die hervorragende Perfor-
mance der Werkzeuge hat dartiber hinaus
die konische Ausfiihrung des Frasers. Sie
verhindert eine Durchbiegung des Werk-
zeuges wahrend der Bearbeitung und ein
Verkratzen der Bauteilwandung durch
Spane. Die Optimill-SPM-Fraser werden
sehr erfolgreich und mit bis dato nicht
erreichten Vorschiiben eingesetzt. So be-
arbeitet ein dreischneidiger Fraser mit

Schleifeigenschaften im Vergleich zu her-
kommlichen Schnellarbeitsstahlen zu er-
zielen. Diese verbesserten Eigenschaften
fiihren zu einer genauer vorhersagbaren
und garantierten Lebensdauer der Ge-
windebohrer. Eine ausgefeilte Geometrie
gewahrleistet die Herstellung hervorra-
gender Gewinde bei hohen und niedrigen
Schneidgeschwindigkeiten.  AuBerdem
sorgt sie durch das Vermeiden von uner-
wiinschten Ablagerungen und Verschleil3
an den Schneidkanten fiir eine langere
Werkzeugstandzeit und eine verbesser-
te Oberflachengiite beim Gewinde. Die
verschiedenen Geometrien fiir Sack- und
Durchgangslocher wurden fiir hohere
Prozesssicherheit optimiert. Besonders
feine Oberflichen dank der verbesserten
Schleiftechnik sorgen fiir ein glatteres Fi-
nish der hochmodernen Oberflachenbe-
schichtung. Dies reduziert das Risiko von
Ausbriichen, erhoht die Standzeit und
ermoglicht hohere Schneidgeschwindig-

keiten. Dariiber hinaus E#”E

gewahrleistet die anwen-
dungsspezifische Behand-

lung der Schneidkanten E
eine optimale Leistung.

www.dormertools.com

n

32 mm Durchmesser ein Rahmenbauteil
aus AlZnMgCu 1,5 mit einer Drehzahl von
28000 min™.Im Vollschnitt liefert der Fra-
ser bei einer Vorschubgeschwindigkeit
von 16 800 mm/min und einer Schnitttie-
fe von 12 mm beste Ergebnisse. In einem
Stresstest im Versuchszentrum vom Ma-
pal wurden die Bearbeitungsparameter
noch weiter nach oben gesetzt, und der
Fraser erfilllte selbst bei einer Vorschub-
geschwindigkeit von 22000 mm/min
seine Funktion optimal. Das Zeitspanvo-
lumen betrug in diesem Falle sogar mehr
als 8 I/min. Die Optimill-SPM-Werkzeuge
sind im Durchmesserbe-

reich von 6 bis 50 mm und E E
neben der PKD- auch als
VHM-Ausfithrung  stan-
dardmaRig erhaltlich.

www.mapal.com




Hitzebestandiges nun
leichter bearbeiten

Die Bearbeitung schwer zerspanbarer
Werkstoffe wird durch die Drehsorten
»MP9oo05¢, sMP9o15¢ und >MT9o15¢ von
Mitsubishi Materials vereinfacht. Bei die-
sen Sorten sorgt die neue AL-RICH-Be-
schichtung mit hohem Aluminiumanteil

Beste Stabilitidt beim
Ein- und Abstechen

Das Stechsystem >X4« von Seco mit sei-
nen vierschneidigen Wendeplatten und
hochstabilem Klemmsystem uberzeugt
im Einsatz durch sehr gute Wiederhol-
genauigkeit, hohe Produktivitdt sowie
einer liberragenden Oberflachenqualitat
bei den zu bearbeitenden Werkstiicken.
Die Platten gibt es in unterschiedlichen
Stechbreiten von 0,5 — 3 mm, auch in
zollischen Abmessungen. Mit einer ma-
ximalen Schnitttiefe von 6,5 mm eignet
sich X4 zum Abstechen von Bauteilen mit
einem Durchmesser von bis zu 13 mm.Ein
einziger Klemmbhalter, ob in Seco-Capto-,
Schaft- oder Schwertausfiihrung, kann

fiir hochste Leistung. Die einlagige Be-
schichtung mit hohem Aluminiumanteil
sorgt fiir eine homogene Hartephase und
erhoht damit die Verschlei3- und Bruch-
festigkeit, wahrend die Bildung von Auf-
bauschneiden erheblich reduziert wird.
Die Drehsorten wurden zum Schlichten
und fiir die mittlere und Schruppzerspa-
nung hitzebestandiger Legierungen ent-
wickelt. MPgoos (ISO-Sos) ist eine Sorte,
die, verglichen mit friiheren Ausfiihrun-
gen, eine deutlich hohere VerschleiRfes-
tigkeit bietet. MPgo15 (1SO-S15) ist fiir
die allgemeine Bearbeitung empfohlen.
Fiir Titanlegierungen hat Mitsubishi Ma-
terials die unbeschichtete Sorte MTg9o15
(1SO-S15) entwickelt, die sowohl {iber eine
scharfe Schneidkante verfiigt, als auch
eine hohe Bruch- und Verschleil3festig-
keit aufweist. Zudem hat Mitsubishi Ma-
terials drei neue Spanformstufen einge-
fiihrt: Den LS-Spanbrecher fiir die leichte
Zerspanung, den neuen MS-Spanbrecher
fiir mittlere und allgemei-
ne  Drehanwendungen E E
und den RS-Spanbrecher E

flir die Schruppzerspa- E

nung.

www.mitsubishicarbide.com

jede beliebige Stechbreite aufnehmen.
Auf diese Weise wird der Werkzeugbe-
stand vor Ort reduziert und damit Kosten
gespart. Mit den Wendeplatten fiir Siche-
rungsringnuten mit Breiten von 1,15 bis
2,65 mm sowie Vollradius-Wendeplatten
mit Breiten von 1 bis 3 mm und einer
Schnitttiefe bis 6 mm steht ein vielfalti-
ges Programm an Stechbreiten fiir alle
Anwendungsbereiche zur Verfligung. Die
Werkzeughalter sind mit dem System
fir Kihlschmierstoffzufuhr >Jetstream

Tooling Duo Systemc« aus- e
geristet, bei der zwei ziel- _E E
direkt an die Schneide ge- -

richtet sind. Eli-..

genaue KihlImittelkanale

Prazision nicht dem
Zufall iiberlassen

Reibahlen sind Prazisionswerkzeuge. Sie
verleihen Bohrungen die absolute Genau-
igkeit. Dementsprechend miissen sich
Hersteller 100-prozentig auf ihre Qualitat
verlassen konnen. Der Werkzeugherstel-
ler Nachreiner hat nicht nur ein riesiges
Produktportfolio an Reibahlen fiir die un-
terschiedlichsten Anwendungen, sondern
kann die Werkzeuge auch in bester Quali-
tat innerhalb kiirzester Zeit liefern. Zum
Reibahlenprogramm gehéren Hand- und
Maschinenreibahlen in unterschiedlichen
Langen und Schaftausfiihrungen sowie
Nietloch-, Kegel- und Aufsteckreibahlen.
Auch im VHM-Bereich deckt Nachreiner
neben Entgrat- und Senkwerkzeugen ein
aulerst breites Anwendungsspektrum
ab. Die Werkzeugausfiihrungen reichen
von Standard-Hy-Toleranz bis hin zu
1000tel-Ausfiihrungen, und Materialien
kénnen sogar mit Standardreibahlen bis
65 HRC bearbeitet werden. Selbst kleins-
te Skalierungen sind bei verschiedenen
Werkzeugreihen moglich. Beispielsweise
sind die kurzen VHM-Maschinenreib-
ahlen in Durchmessern bis zur dritten
Stelle nach dem Komma mit einer Ge-
nauigkeit von + 0,001 mm lieferbar. Die
Reibahlen iiberzeugen mit optimierten
Werkzeuggeometrien, eine optimale Zu-
fuhr von Kiihlschmierstoffen und einem
sehr guten Warme- und Spanabtransport.
In manchen Applikationen verlangern
Hochleistungsbeschichtungen die Stand-
zeiten der Reibahlen sig-
nifikant. Nachreiner halt
ein groRes Lager an Halb-
zeugen vor. Dadurch kann
rasch geliefert werden.

www.nachreiner-werkzeuge.de
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Fortsetzung von Seite 15

beispielsweise das Warmlaufenlassen
von Schleifmaschinen, um die Warmeaus-
dehnung zu kompensieren. Aber auch die
Montage praziser Teile im Reinraum ist
so eine wichtige Regel. Hier geht es dar-
um, das Verbauen schadlicher Partikel zu
verhindern. Es ist daher nur logisch, dass
auch Drucker einige Tricks beherrschen
miissen, damit in jedem noch so ratsel-
haften Fall absolut saubere Ausdrucke
entstehen.

Der Druckprozess ist ein hochkomplexer
Vorgang, bei dem schon kleinste Unre-
gelmaRigkeiten fiir Probleme sorgen. Das
beginnt bei der Temperatur und der Luft-
feuchtigkeit bei der gedruckt wird und
hort bei der Auswahl von Druckfarbe so-
wie der Geschwindigkeit des Drucks noch
lange nicht auf. Nur wenn alle Parameter
exakt aufeinander abgestimmt sind, ist
das Druckergebnis optimal.

Problem gelost

Wie viele Ratsel beim Druck auftreten
konnen, zeigt sich exemplarisch anhand
eines viele Jahre zuriickliegenden Falls.
Damals war ein Fehldruck zu beklagen,
den augenscheinlich eine bestimmte
Walze einer Edelmann-Maschine verur-

e ™ el
Prazision lasst sich nur mit hochwertigen
Maschinen und Messmitteln erzeugen,
weshalb zum Anpassen bestimmter Teile
bewahrte Technik zum Einsatz kommt.

sachte. Die Konstrukteure von Edelmann
vermuteten damals, dass diese Walze
wohl einen leichten Schlag besitzt. Diese
wurde daher ausgebaut und mit einer
hochgenauen Tausendstel-Messuhr ge-
priift. Ergebnis: Die Walze ist nicht defekt.
Dennoch wurde sie gegen eine andere
Walze getauscht. Seither lauft die Ma-
schine wieder einwandfrei. Es zeigt sich
also, dass sich in Druckmaschinen kleinste
Fehler aufsummieren, die im Ergebnis von
tastender Messtechnik nicht erfassbar

§

¥

- \

-

sind, sehr wohl aber vom Auge erkannt
beziehungsweise im Ergebnis des Drucks
sichtbar werden.

Druckprodukte, die mit dem Offset-Ver-
fahren erzeugt werden, besitzen einen
randscharfen Ausdruck und sind frei von
gequetschten oder ausgefransten Ran-
dern. Darliber hinaus punkten solche
Drucke mit einer glatten Papierriickseite,
die keine Pragungen oder Schattierungen
enthalt. Nachteil des Offsetdrucks ist,dass
keine Halbtone gedruckt werden kénnen.
Es gilt das Motto: Farbe oder keine Farbe.
Diesen Mangel kann man jedoch behe-
ben, indem gerastert wird. Dieses Raster
kann beispielsweise als Zufallsraster aus-
gefiihrt werden.

Farbe braucht Prazision

Farbige Drucke erhdlt man durch das
Aneinanderfiigen mehrerer Druckwerke,
durch die der Papierbogen gefiihrt wird
und die je eine Farbe auftragen. Das far-
bige Bild setzt sich dann aus den Farben
Cyan, Magenta, Gelb und Schwarz zusam-
men. Auch und insbesondere bei diesem
Prozess ist absolute Prazision Vorausset-
zung, damit die nacheinander aufgetra-
genen Farben kein ,Doppelbild“ auf dem
Papierbogen erzeugen. Die einzelnen
Druckwerke miissen daher exakt synchro-

Durch ein Schienensystem hinter der Maschine ist bei Edelmann-Offsetdruckmaschinen ein rascher Wechsel der Druckwerk-Ein-

schiibe gewahrleistet. Damit wird die Umriistzeit auf ein neues Druckformat minimiert. Das Gleiche gilt auch im Prozessteil.
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Hochwertige Messtechnik ist Vorausset-
zung fiir besten Druckmaschinenbau.

nisiert werden, damit das Papier stets an
der exakt vorgesehenen Stelle mit Far-
be bedruckt wird. Edelmann-Maschinen
besitzen dazu eine Kardan-Losung. Hier
werden von einem Motor Kardanwellen
angetrieben, die wiederum die Kraft auf
die einzelnen Druckwerke weiterreichen
und gleichzeitig dafiir sorgen, dass sich
die Druckwerke absolut synchron zuein-
ander bewegen.

Offsetmaschinen von Edelmann sind
auf Wunsch natiirlich noch mit weiteren
Werken zu erganzen. Darunter gibt es bei-
spielsweise Losungen, um das Papier links

Die 1985 gebaute Schleifmaschine von Schaudt ist dank stindiger Wartung und bes-
tem Maschinenbau auch heute noch ein wichtiges Produktionsmittel bei Edelmann.

und rechts zu lochen und nachfolgend zu
falzen. So lassen sich auf einfachste Wei-
se etwa Formular- und Tabellierpapiere
fir Nadeldrucker herstellen. In diesem
Fall kommt Ubrigens in aller Regel eine
spezielle Bogenoffsetfarbe zum Einsatz,
die sich fiir diesen Zweck ganz besonders
eignet.

Uberhaupt sind Edelmann-Druckma-
schinen sehr flexibel, was deren Aus- und
Umriistmoglichkeiten betrifft. So ist das
Umriisten auf eine andere Papiersorte,
auf Etiketten oder gar Folien eine Sache
weniger Handgriffe. Der Clou besteht

Ein modernes Voreinstellgerit von Zoller hilft, dass Edelmann-

darin, dass die Edelmann-Konstrukteure
ihren Druckmaschinen ein Wechselsys-
tem spendiert haben, mit dem der Wech-
sel auf ein anderes Material sehr einfach
moglich wird. Insbesondere Druckereien,
die groRRe Stiickzahlen hocheffektiv dru-
cken mochten und sich wiinschen, rasch
auf einen anderen Auftrag
umzuristen, sind daher
mit den edlen Druckma-
schinen aus Hessen bes-
tens bedient.

www.edelmann-printing-machines.com

Druckmaschinen mit jedem Modell ihrem Ruf gerecht werden. Mit
diesem Messgerat werden die WerkzeugmaRe optisch in hochster Prazision ermittelt.
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Was aus Gutenbergs Idee wurde
Die Metallletter im Wandel der Zeit

Im Norden Deutschlands
haben viele Zeitschriften
ihre Heimat. Kein Wunder,
dass hier das Druckgewer-
be eine groBe Bedeutung
besitzt. Wer sich dafiir in-
teressiert, sollte den Ort
Sandkrug bei Oldenburg
aufsuchen. Dort hat ein
Druckereimuseum  seine
Heimat, das diesbeziiglich
umfassend informiert.

Biicher waren in grauer Vor-
zeit echte Raritaten, da diese in
der Regel von Hand geschrie-
ben wurden. Um vorhandene
Biicher zu vervielfiltigen, wur-
den insbesondere in Klostern
sogenannte Schreibstuben,
auch Skriptorium genannt,
eingerichtet, in denen Ménche
in mihevoller handschriftli-
cher Kleinarbeit Seite fiir Seite

| i A
Betriebsbereite Linotype-Maschinen zeigen allgemein verstand-
lich, wie vor noch nicht allzulanger Zeit Schriftsetzer die Lettern
fiir den Buchdruck erstellten.

ein Buch kopierten. Solcherart
hergestellte Biicher waren rar
und daher teuer, weshalb sich
diese nur betuchte Haupter
leisten konnten, die nicht sel-
ten auch noch das Verbrauchs-
material, wie etwa Blattgold
oder Pigmente zur Verfligung
stellen mussten.

Miihsame Handarbeit war
nicht immer angesagt, denn
bereits um das Jahr 581 n.
Chr. kannten die Chinesen
geschnitzte Holztafeln, mit
denen sie einzelne Blatter
drucken konnten. Bewegliche
Lettern wurden von den Chi-
nesen schon im 11.Jahrhundert
genutzt.  Geschichtsforscher
vermuten, dass in Korea be-
reits im Jahre 1232 einzeln ge-
schnittene Lettern aus Metall
Einsatz fanden. Die Bayerische
Staatsbibliothek besitzt sogar

Welt der Fertigung | Ausgabe 04.2015

einen Arzneimittelkatalog, der
1433 im Auftrag eines Konigs
Sejong mit aus Ton hergestell-
ten Lettern gedruckt wurde.

Durchschlagende Idee

Ob Johannes Gutenberg von
diesen Dingen wusste, ist un-
bekannt. Jedenfalls war es ihm
1450 gelungen, mit bewegli-
chen Metalllettern in Europa
den Buchdruck zu revoluti-
onieren. Doch ist dies noch
nicht alles, was er erdachte. Er
ersann auch die Druckerpres-
se, eine olhaltige, hinreichend
zahflissige Tinte sowie eine
Legierung aus Zinn, Blei und
Antimon, die nach Erhitzen in
ein ebenfalls von ihm entwi-
ckeltes HandgieBinstrument
floR, dort erstarrte und so die

Metalllettern erzeugte. Diese
Metallettern waren es, die da-
fiir sorgten, dass Biicher in im-
mer groBerer Zahl hergestellt
werden konnten und sich
diese durch die Massenferti-
gung nun auch weniger reiche
Biirger leisten konnten. In der
Folge dieser technischen Re-
volution lernten immer mehr
Biirger lesen und schreiben.
Im Druckereimuseum Sand-
krug kann man die Lettern, die
die Welt verdnderten, selbst in
die Hand nehmen und ihre Ge-
nialitat auf sich wirken lassen.
Das Museum besitzt im Un-
tergeschoss eine unglaubliche
Zahl davon. Inmitten der Origi-
naleinrichtung einer Druckerei
flihlt man sich rasch wie ein
echter Buchdrucker. Hautnah
bekommt man vermittelt, dass
dieser Beruf einiges abver-

Das Druckereimuseum in Sandkrug: Auf 500 Quadratmetern
wird das Thema »Drucktechnik¢ anschaulich und unter einbezie-
hung laufender Maschinen ndhergebracht.

= T =, —_—

Von aufgeldsten Druckereien aus der Umgebung stammen die

Sy

Originalmébel mit dem kompletten Inhalt, wie er friiher zur
Buchproduktion verwendet wurde.



langte und auch heute noch
abverlangt, wenn sich auch die
Technik stark gewandelt hat.

Da der Buchdruck vielfal-
tige Anforderungen stell-
te, entstanden neue Berufe:
Schriftsetzer, Buchdrucker und
Buchbinder sind die bekann-
testen davon. Der Schriftsetzer
musste nicht nur die Lettern
aneinanderreihen, sondern
auch gut rechnen, lesen und
schreiben konnen. SchlieRlich
galt es, die zu druckende Seite
ansprechend aufzuteilen und
zu gestalten, den Text selbst
in Spiegelschrift korrekt zu
setzen.

Zudem war handwerkliches
Geschick gefragt, da gesetzte
Seiten schon einmal auf einer
Tischkreissage oder mittels
eines besonderen Hobels auf
Maf passgenau zugeschnitten
werden mussten. Wer sich da-
runter nun uberhaupt nichts
vorstellen kann, ist im Mu-
seum richtig aufgehoben, da
diese Geratschaften selbstver-
standlich ausgestellt werden.

Der Weg zur Linotype

Diese Handarbeit wurde bald
einfacher, da helle Koépfe sich
aufmachten, Maschinen zu
erfinden, die den Satz verein-
fachten. 1888 baute beispiels-
weise der Amerikaner John R.
Rogers eine Zeilensetz- und
GieBmaschine, die wegen ih-
rer Funktionalitat spater auch
in Deutschland in Lizenz pro-
duziert wurde. Etwa um die
gleiche Zeit entwickelte der
nach Amerika ausgewanderte
deutsche  Uhrmachergehilfe
Ottmar Mergenthaler eine Zei-
lenguBsetzmaschine, die sich
rasch im Zeitungssatz durch-
setzte. lhr Name: Linotype.

Diese Maschine war genial
konstruiert und ermoglichte
per Tastendruck die Produktion
von Gusslettern in einer Zeile.
Im Museum kann diese sogar
in Betrieb bewundert werden.
Hier bleibt man gerne langer
stehen, da die sich bewegende
umfangreiche Mechanik eine
groRe Faszination ausiibt, der
man sich gerne hingibt. Die

manuell getatigten Eingaben
in die Linotype-Maschine wur-
den nach dessen Aufkommen
bald vom Lochstreifen ersetzt.
Nun war es moglich, an einem
eigenen Arbeitsplatz den Text
fur die Setzmaschine zu erstel-
len und auf dem Lochstreifen
abzuspeichern. Dieser wurde

Goldring-Werkzeuge
Spindeltechnologie

bei Bedarf einfach durchs Le-
segerat hindurch abgespult
und so die Zeilen fehlerfrei
erstellt. Die Technik hat sich
im Druckgewerbe rasch wei-
terentwickelt, was im Muse-
um anschaulich dokumentiert
wird. In unmittelbarer Nahe
zum Linotype-Oldtimer griif3t

beispielsweise eine »CRTronic
340¢< aus den 198oer Jahren
heriiber. Hier wurde Dbereits
per Computer der Text erfasst.
Allerdings musste der Setzer
noch seine Fantasie bemi-
hen, da der Text, anders als bei
heutigen Textverarbeitungs-
programmen, lediglich von

www.HSK.com
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Die Herstellung von gegossenen Druckplatten wird in Sandkrug
an Originalmaschinen sehr anschaulich demonstriert. Hier loh-

Bz i o

Ob Farbe, Presse oder Druckmaschine aus der Anfangszeit des
Buchdrucks es gibt fast nichts, was es in Sandkrug nicht zu sehen

nen sogar mehrere Blicke auf das interessante Verfahren.

Steuerzeichen begleitet wur-
de, die dem Filmbelichter sag-
ten, wie der Text auszusehen
hat.  Ganzseitendarstellung
in >Wysiwyg: (What You see
is what You get) war damals
noch ein Fremdwort. Das an-
derte sich mit dem >Typeview
300¢. Dies war ein Monitor, der
vorab sichtbar machte, was
der Setzer in die CRTronic 340
eingegeben hatte.

Heute haben sich in diesem
Bereich nicht nur die Arbeits-
mittel gewandelt, sondern
auch die Berufsbezeichnun-
gen. Mediengestalter sind

gegenwartig dort zu finden,
wo friiher die Schriftsetzer re-
sidierten. Allerdings wird kein
Blei mehr geschmolzen oder
eine larmende Maschine be-
dient. Leise wird lediglich das
Surren eines Mac-Computers

NS

vernommen, der von einem Li-
notype-Scanner gefiittert wird
und in dem Bild und Text zum
Gesamtwerk  verschmelzen.
Heute konnen Text und Bil-
der gemeinsam per DTP-Pro-
gramm platziert werden. Aufs
Papier kommt alles so, wie es
am Monitor erstellt wurde.

Ohne Bit zum Buch

In Sandkrug erfahrt man
zudem, wie vor dem Compu-
terzeitalter die Druckplatten
hergestellt wurden. Sicher ist
bekannt, dass Druckplatten
gegossen wurden. Doch auf
welchem Weg kommt man
zu diesen Druckplatten? Im
Museum wird auch dies er-
lautert: Es wird zunachst ein
spezieller, hitzefester Karton

Lochstreifenstanzer und -leser waren lange Zeit die modernste
Maglichkeit, Linotype-Maschinen automatisiert Lettern produ-

zieren zu lassen.
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gibt.

mithilfe einer Zinkplatte mit
dem zu druckenden Text und
den Grafiken etwa ein bis zwei
Millimeter tief gepragt. Der so
gepragte Karton, die »Mater,
kommt in eine Giellmaschine,
die geschlossen und mit Blei
gefiillt wird. Dieses 327 Grad
heile Blei lauft nun in die Ver-
tiefungen des Papiers sowie in
die restliche Gussform und er-
halt nach dem Erkalten die ge-
wiinschte Druckplattenkontur.

Diese Druckplatten werden
auf die entsprechende Wal-
ze in der Druckmaschine ge-
spannt, die nun zum Druck
bereit ist. Der Weg zu einem
Buch wurde also im Laufe
der Zeit immer kiirzer. Waren
friiher durch die Handarbeit
der Ménche Monate oder gar
Jahre noétig, um nur ein Buch
zu erstellen, so kénnen heute

in wenigen Wochen tausende
Exemplare eines Buches ge-
druckt werden. Auch Fehler in
einer Druckplatte sind keine
groRBe Sache mehr, da elek-
tronische Belichter es ermogli-
chen, in wenigen Minuten eine
neue Druckplatte herzustellen,
ohne dass die Stillstandzeit
der Druckmaschine zum Prob-
lem wird.

Doch mit dem Druck ist das
Buch noch lange nicht fertig.
Die einzelnen Blatter missen
auch noch zu einem Buch ge-
bunden werden. Auch dazu
gibt es im Museum Interes-
santes zu sehen. Hier wird
aus Platzgriinden zwar nicht
gezeigt, wie industriell Mas-
sendrucksachen  gebunden
werden, doch wird in Sand-
krug sehr schon prasentiert,
wie kleine Serien oder einzel-

Der Schriftsetzer musste perfektes Deutsch beherrschen und
den Text auch noch spiegelverkehrt lesen kénnen, damit eine
fehlerfreie Zeitungs- oder Buchseite entstand.



Im Museum gibt es eine »CRTronic 340« von Linotype zu sehen, die den Textsatz per Textverarbei-
tungsprogramm erméglichte. Wysiwyg war damals noch ein Fremdwort. Das dnderte sich erst mit
»Typeview 300¢, einem Monitor, der sichtbar machte, was in die CRTronic 340 eingegeben wurde.

ne Biicher vom Buchbinder
gebunden werden. Dabei ist
grolRe Konzentration bereits
beim Zusammentragen der
einzelnen Blatter notig. Wer
hier nicht aufpasst, bindet
Seiten in der falschen Reihen-
folge oder sogar auf dem Kopf
stehend zusammen.

Einzelne Blatter werden in
der Regel per Klebebindung
zusammengefligt. In der so-
genannten Heftlade werden
hingegen gefalzte Blatter auf
Bander oder auf Kordel gehef-
tet. Dies ist ein aufwandiges
Verfahren, weshalb es nur fiir
hochwertige Blicher verwen-
det wird. Damit die einzelnen
Seiten sicher fixiert sind, wird
auf den Riicken Leim aufge-
tragen. In der Regel kommen
hier Dispersions- oder HeiR-
schmelzkleber zum Einsatz.
Fiir historische oder wertvolle
Biicher verwendet man je-
doch ausschlieRlich Klebstof-
fe pflanzlicher oder tierischer
Herkunft, um nachteilige che-
mische oder mechanische Ef-
fekte auszuschliefRen.

Handwerk mit Piff

Eine besondere Kunst ist
das Runden des Buches. Dies
ist nétig, damit sich ein Buch
gut handhaben und umblat-
tern lasst. Zu diesem Zweck

wird das Buch auf eine feste
Unterlage gelegt und mit dem
Hammer der Buchriicken in die
gewiinschte Richtung geschla-
gen. Dies ist fiir einzelne Bi-
cher eine durchaus akzeptable
Methode, fiir Serien jedoch un-
geeignet. Daher haben findige
Konstrukteure sogenannte Rii-
ckenrundemaschinen erson-

nen, die diesen Arbeitsgang
beschleunigen und erleich-
tern. Solch eine Maschine gibt
es natdrlich auch im Museum
zu besichtigen. Von der Arbeit
mit einzelnen Lettern liber den
Computersatz bis zum Binden

der einzelnen Blatter zu einem
Buch reicht also der spannen-
de Bogen des Druckereimuse-
ums.

Angesichts des nun gut ge-
fillten Kopfes und der mi-
den Glieder kommt es gerade
Recht, dass wenige Schritte
vom Museum ein gemiitliches
Café zum Verweilen einladt,

um das Gese- T
hene bei einem E 1 E
guten Schwar- 1

zen nachwir-
www.druckereimuseum-sandkrug.de|

ken zu lassen.

o Y :

Buchbinder sind Experten, die aus Einzelblattern Biicher binden.

Druckereimuseum Sandkrug

Astruper Strafle 42 ; 26209 Sandkrug ]

Tel.: 04481-6903

Offnungszeiten: 14:00 bis 18:00 Uhr (So)
Gruppen ab 10 Pers. tiglich

Eintrittspreise:

Normal: 5,00 Euro

Ermagigt: 3,50 Euro
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Die Fliehkraftkurve stets im Blick
Sicheres Drehen ist keine Hexerei

Das Spannen von Werk-
stiicken mit der richtigen
Kraft ist essenziell, um op-
timale Ergebnisse in der
Bearbeitungsqualitit  zu
erzielen. Die ideale Spann-
kraft hangt dabei nicht nur
von der Betatigungskraft,
sondern auch vom Flieh-
kraftverhalten des Spann-
futters ab. Genau hier setzt
das Spannkraftmessgerat
»F-senso chuck« von R6hm
an.

Durch die jahrzehntelange
Erfahrung in der Fertigung von
Spannfuttern und Schraub-
stocken lag es fiir R6hm nahe,
ein Spannkraftmessgerat fiir
diese Produkte zu entwickeln:
»F-senso chuck:. Insbesondere
der Zusatznutzen der Flieh-
kraftkurvenmessung stoft in

Schlankes Futter
fiir prazise Arbeit

Mit der HTC-Technologie von
Mapal ist es erstmals moglich,
die Vorteile eines Hydrodehn-
spannfutters in einem noch
breiteren Anwendungsspek-
trum zu nutzen. Zum einen
weist das Spannfutter eine
schlanke Kontur mit der vom
Schrumpffutter ~ bekannten
Verjiingung von drei Grad auf.
Zum anderen bietet es die
Vorteile der HTC-Technologie
wobei das >T¢ neben der ho-
hen Drehmomentiibertra-
gung auch fiir Temperaturbe-
standigkeit steht. Der groRe
Betriebstemperaturbereich

der Praxis auf hervorragende
Resonanz. Sollte die Spann-
kraft zu niedrig sein, geniigt
oft das Abschmieren des
Spannfutters. Schwarz auf
weill dokumentiert zu bekom-
men, wie sich das Futter bei
unterschiedlichen Drehzahlen
und Einsatzbedingungen ver-
halt, hat Praktiker begeistert.
Dank F-senso chuck werden
Veranderungen friihzeitig er-
kannt. Nicht zuletzt die einfa-
che Handhabung kommt an:
Das Gerat wird lediglich in das
Futter eingespannt. Die richti-
ge Positionierung in der Span-
neinrichtung ist kein Problem
dank der mitgelieferten Einle-
gehilfe. Mit nur einem Grund-
gerat |asst sich ein breites An-
wendungsspektrum abdecken.
Serienmalig mitgeliefert wird
ein komplettes Messbolzenset
fiir Spanndurchmesser von 75

bis 170 Grad Celsius sorgt fiir
zusatzliche Prozesssicherheit.
Nicht nur fiir den Formenbau
bietet das Spannfutter grol3e
Vorteile sondern auch fiir An-
wendungen im Automotive-
und Aerospace-Bereich. Die
HTC-Technologie mit schlan-
ker Kontur eignet sich fiir alle
Bearbeitungen im konturkri-
tischen Bereich. Es ermog-
licht einfaches und schnelles
Spannen des Werkzeugs. Zur
Implementierung sind  we-
der Schulungen noch hohe
Riistkosten oder teure Peri-
pheriegerdte vonnéten. Der
Spannbereich ist sehr nah an
der Futterspitze platziert, was
fiir optimalen Rundlauf und
Formgenauigkeit bei guter
Schwingungsdampfung sorgt.
Die Dampfung

im System ver- E E
mindert Mikro-
ausbriiche an
der Schneide.

www.mapal.com

Welt der Fertigung | Ausgabe 04.2015

R6hms sF-senso chuck« ermoglicht die kombinierte Messung aus
Spannkraft sowie Drehzahl und gibt die Fliehkraftkurve aus.

bis 175 Millimetern, der Mess-
bereich reicht von o bis 100 kN.
Auch ein groRRes Spektrum an
Drehzahlen bis zu 8250 min™
deckt das F-senso chuck ab. Die
ermittelten Werte kommen in
Echtzeit via Bluetooth auf den
mitgelieferten Tablet-PC mit
vorinstallierter Software. Die-

Fiir Kleinteile
und Wellen ideal

Stababschnitte, Wellen und
andere Kleinteile lassen sich
mit >Vero-S SEZ¢< von Schunk
innerhalb kiirzester Zeit pra-
zise spannen und von fiinf
Seiten bearbeiten. Das gilt
auch fir labile Werkstiicke mit
kurzem Schaft. Da das System
innerhalb weniger Sekunden
einsatzbereit ist, eignet es
sich insbesondere fiir die Be-
arbeitung von Einzelstiicken
und Kleinserien. Dazu wird das
leichte und dennoch robuste
Spannzangenmodul  einfach
auf ein vorhandenes Vero-S
Nullpunktspannmodul  auf-
gesetzt, mit dem Werkstiick
bestiickt und per Niederzug
aktiviert. Ein verstellbarer Tie-
fenanschlag garantiert eine
wiederholgenaue Spannung.
Kiihlschmiermittel wird tber
einen integrierten  Ablauf
abgeleitet. Da das System

se ist intuitiv bedienbar und
ermoglicht die automatische
Erstellung von
Messprotokol-
len. Die Liefe-
rung erfolgt im
Koffer.

www.roehm.biz

zusammen mit allen gangi-
gen ER-Spannzangen genutzt
werden kann, ermoglicht es
Anwendern ein Hochstmal}
an Flexibilitat. Die Vero-S SEZ-

Spannzangenmodule gibt
es fir die Schunk Nullpunkt-
spannmodule »Vero-S NSE plus
138-V1< und »Vero-S NSE mini
90-V1«. Der Spanndurchmesser

betragt 2 bis 20 EIEE
T .

mm und 3 bis

26 mm bezie- I
hungsweise 1

bis 16 mm. El*



Nur noch ein System zum Spannen
Lohnfertiger setzt auf »Powrgrip:«

Beim Lohnfertiger Dei-
cken & Engels aus Stuhr
kommt seit fiinf Jahren in
der gesamten Fertigung
nur noch ein Werkzeug-
spannsystem zum Einsatz:
»Powrgrip« von Rego-Fix.
Das System konnte sich
in dieser Zeit Vvielfaltig
bewdhren, vor allem die
Flexibilitit, die Rundlauf-
genauigkeit sowie die
Schnelligkeit iiberzeugen
die Norddeutschen.

2009, im Zuge der Umstel-
lung der Maschinen- und
Werkzeugtechnologie auf
VHM- und schnelllaufende
Werkzeuge, investierte Dei-
cken & Engels erstmals in das
Werkzeugspannsystem >Powr-
grip« von Rego-Fix und legten
damit die Basis fiir eine hoch-
innovative Fertigung.

Wahrend damals Schnittda-
ten hochgefahren sowie neue
Maschinen und Werkzeuge
beschafft wurden, folgt heute
der nachste Schritt im Opti-

»Powrgrip« von Rego-Fix be-
sitzt eine hohe Spannkraft und
beste Rundlaufgenauigkeit.

mierungsprozess mit Blick auf
Effizienzsteigerung, Kosten-
senkung und Zeitersparnis.
Dabei spielt powrgrip in Stuhr
eine zentrale Rolle, denn in der
ganzen Fertigung kommt aus-
schlieBlich dieses Spannsys-
tem zum Einsatz.

Dies ist umso bemerkens-
werter, da der Lohnfertiger
breit aufgestellt ist und somit
viele verschiedene Materialien
verarbeitet und Arbeitsgange
tatigt. Alle Materialien, von
Aluminiumlegierungen Uber
Edelstahle und Sonderstdhle
mit hohen Zugfestigkeiten bis
1400 Nm kénnen mit dem Sys-
tem von Rego-Fix bewiltigt
werden.

Bei Deicken & Engels kann
man sich nach all den Jahren
im Einsatz an keinen Fall erin-
nern, bei dem man sich nicht
auf die Starken von Rundlauf
und Haltekraft von Powrgrip
hatte verlassen konnen.

Rasch fertigen

Auch das Thema >Ristzeit«
steht bei den Norddeutschen
im Fokus. Deicken & Engels
fahrt hier die Strategie, dass
60 Grundwerkzeuge immer
in der Maschine bleiben. Fri-
her war es so, dass nach einem
Auftrag komplett alle Werk-
zeuge aus dem Magazin aus-
gewechselt wurden. Heute
hingegen arbeitet der Lohnfer-
tiger mit einem Grundstock an
Basiswerkzeugen.

Bei einem 100er-Werkzeug-
magazin bedeutet das eine
Grundausstattung von 60
Werkzeugen, die fiir circa 8o
Prozent aller Bearbeitungsfal-
le verwendet werden konnen;
nur die restlichen bis zu 40
Werkzeuge werden getauscht.
Diese Strategie fiihrte zwar
dazu, dass im ersten Schritt
mehr in die Grundausstattung
der Maschinen investiert wer-

den musste, nachhaltig be-
trachtet fahren die Norddeut-
schen damit jedoch viel besser.

Sehr gut fiir Langes

Fortschritte in der Ferti-
gung konnte Deicken & En-
gels durch die extra langen
Powrgrip-Werkzeughalter er-
zielen. Mit den eingesetzten
Schwenkkopfmaschinen stellt
die Bearbeitung der Werkstii-
cke manchmal eine Herausfor-
derung dar. Gerade hier ist das
System eine groRe Hilfe —doch
die Messlatte wird immer ho-
her.

Wenn heute eine Verlange-
rung von 400 mm ausreicht,
wird ab morgen vom Kunden
davon ausgegangen, dass
auch soo mm standardma-
Rig erhaltlich sind. In Ver-

bindung mit der Coromant
Capto-Schnittstelle erzielt der
Lohnfertiger bei extra langen
Werkzeughaltern sehr gute Er-
gebnisse und kommt mit den
Standardlangen, die Rego-Fix
liefert, bestens aus.

Powrgrip hat sich bei Deicken
& Engels absolut bewahrt.
Schnell sind dort die Vorziige
des Systems — perfekt und ge-
nau — erkannt worden. Zumal
das Produkt von Rego-Fix na-
tiirlich auch groRte Flexibilitat
bei hoher Rundlaufgenauig-
keit bietet, was letztlich dazu
fuhrte, dass sich der Lohn-
fertiger mit der falligen An-
schaffung des .
zweiten gGeréits El’ir E
powRgrip ent-
schieden hat. E

komplett  fiir

J B, b
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Edle Spannmittel im edlen Outfit
Qualitat am Goldring erkennbar

Der weltberithmte Mar-
kenname >Goldring: des
Unternehmens Diebold
erlebt derzeit eine Renais-
sance. Seine Entstehungs-
geschichte geht zuriick in
die Zeit als man noch mit
manuellem  Werkzeug-
wechsel seine Werkzeug-
halter in der Maschine

getauscht hat.
Werkzeugaufnahmen nach
DIN 2080 waren der Ein-

stieg in eine moderne CNC-
Bearbeitung mit automati-
schem Werkzeugwechsel. DIN
2080-Werkzeuge konnten
zwar schon damals lber einen
Anzugsbolzen  automatisch
gespannt werden, mussten
aber immer noch manuell ge-
wechselt werden.

Um bei diesem handischen
Vorgang die Maschinenspin-
del zu schonen, gab es einen
Kantenschutzring der bei Die-
bold aus Messing hergestellt
wurde und im Gegensatz zu
Kunststoffringen nie in der
Spindel hangenblieb. Wenn
dieser in der Zange des Zug-
systems hangenblieb, war eine

stundenlange Fummelei die
Folge, um den Ring aus der
Zange des Werkzeugspanners
zu entfernen. Das Ganze mit
dem Risiko, bei unsachgema-
Bem Zusammenbau das Zan-
gen-EinstellmaB und damit
das Werkzeug-Einzugssystem
falsch einzustellen.

Da der »Goldring¢ in seiner
langen Geschichte nie zu so
einem Fehler gefiihrt hatte,
waren die Werkzeughalter
mit diesem Alleinstellungs-
merkmal bei den Anwendern
schnell beliebt. Dazu kommt
die auBergewodhnliche Genau-
igkeit der Diebold-Produkte,
weshalb Anwender gerne auf
Erzeugnisse aus Jungingen zu-
riickgreifen.

Farbe fiir beste Giite

Heute ist das Unternehmen
gleich mit drei Produktlinien
am Markt, die am Goldring zu
erkennen sind. Alle drei sind
in einer ganz anderen Genau-
igkeitsklasse angesiedelt, wie
damals bei den ,braven“ DIN
2080-Werkzeugen. Da ware
zum Beispiel das weltweit

ring erhalten, der hochste Qualitit optisch visualisiert.
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einmalige und patentierte
JetSleeve-System, bei dem das
Kihlmedium uber zwei Krei-
se von in unterschiedlichem
Winkel ringformig angebrach-
ten Diisenbohrungen auf den
Werkzeugschaft trifft.

JetSleeve-Werkzeughalter
sind Schrumpfaufnahmen, die
das Kiihimittel unter Hoch-
druck direkt an die gewiinsch-
te Position der Schneide leiten.
Somit steht jederzeit Kiihlung
und Schmierung an der Schnei-
de zur Verfiigung. Sobald die
Spane brechen werden sie von
der Schneide weggeschleudert
und ein Uberfahren des Spans
ist ausgeschlossen.

Das Ganze funktioniert mit
Kuhlmittel, mit MMS oder mit
reiner Luft. Hier wurde kon-
struktiv der physikalische Ven-
turi-Effekt in Perfektion umge-
setzt. Auch unter Rotation bis
50000 min™ wird die Luft am
Werkzeugschaft so konzen-
triert, dass ein Vakuum ent-
steht, welches das jeweilige
Medium sicher am Werkzeug
halt und zur Schneide fihrt.
Dadurch ist nicht nur maxi-
mal mogliche Kiihlung und
Schmierung sichergestellt,
sondern gleichzeitig auch die
Tiir fur den Einsatz von Mini-
malmengenschmierung geoff-
net. Selbst minimale Anteile
von Kiihl- und Schmiermittel
im MMS erreichen in vollem
Umfang die Werkzeugschnei-
de.

Mussten bisher etwa Kon-
turen von Formenbauteilen
durch Erodieren mit dem Um-
weg Uber die Herstellung von
Elektroden produziert werden,
kénnen heute tiefe Kavitaten,
Rippen oder andere filigrane
Konturen mit dem JetSleeve
fertiggefrast werden, was zu

enormer  Kosteneinsparung
fihrt, da Werkzeugkosten,
Kosten fiir Stillstandszeiten

der Maschine im Fall von Werk-
zeugwechsel, der Wiederein-

JetSleeve: Ein Problemloser
fur tiefe Kavitaten.

stieg ins Frasprogramm, not-
wendige Nacharbeiten durch
Polieren von Ubergingen und
die  Kiihlschmierstoffkosten
wesentlich geringer ausfallen.
Zudem kann die Standzeit der
Werkzeuge um bis zu 300 Pro-
zent gesteigert werden, was
auch am guten Rundlauf der
Diebold-Goldring  JetSleeve-
Aufnahmen liegt, der garan-
tiert unter 3 my liegt.

Die  CentroGrip-Spannzan-
genfutter-Baureihe ist eine
Weiterentwicklung des be-
wahrten ER-Spannzangen-
sytems. Auch hier liegt die
Rundlaufgenauigkeit, ge-
messen am Werkzeug in 3xd
Auskragung, unter 3my. Um
diese hohe Genauigkeit zu er-
reichen, mussen Futterkorper,
die Spannzange und vor allem
die Spannmutter von auBerge-
wohnlich guter Qualitat sein,
was bedeutet, praktisch das
Mikrometer zu spalten.

Dies ist keine Selbstver-
standlichkeit, zudem in der
Fertigung nicht ohne weiteres
erreichbar. Diebold beherrscht
diese Kunst. Die Produkte ent-
stehen in einer vollklimatisier-
ten Fertigungshalle, in der das
ganze Jahr eine Temperatur
von 21 Grad Celsius herrscht.
Zudem sind die Maschinen
alle temperiert und die ein-



CentroGrip ist eine hochprizise Spannzangenfutter-Baureihe,
deren Rundlaufgenauigkeit unter drei Mikrometer liegt.

gesetzte MeRtechnik sucht
ihresgleichen im  Wettbe-
werbsumfeld. Natiirlich ist die
Qualifikation der dieboldschen
Mitarbeiter, die diese Produkte
fertigen, ebenso einzigartig. In
wichtigen Bereichen sind nur
Mitarbeiter tatig, die Ihre Aus-
bildung bei Diebold gemacht
haben und liber die nétige Er-
fahrung fiir die Beherrschung
dieser Prozesse verfligen.

Die UltraGrip-Serie wiede-
rum ist ein Kraftspannfut-

ter, entwickelt speziell fiir
die Schwerzerspanung. Es
zeichnet sich nicht nur durch
hoéchstmégliche  Spannkrafte
aus, sondern verfiigt durch
seine Bauart gleichzeitig tiber
schwingungsdampfende  Ei-
genschaften. Die Kombination
hochster  Rundlaufprazision
von 3y, gepaart mit maximal
moglichen Spannkraften ist
in dieser Form einmalig. Der
komplette Bereich des HPC-
Frasens mit grolen Schnitt-

Die UltraGrip-Serie wurde von Diebold speziell fiir die Schwer-
zerspanung entwickelt, die ebenfalls unter 3p Rundlauf bietet.

tiefen kombiniert mit hohen
Vorschiiben und extremen
Schnittkraften wird so zukiinf-
tig vollstandig abgedeckt.

Wer Werkzeuge mit dem
Goldring einsetzt, kann sich
auf mehrfach gepriifte und
garantierte Qualitat verlas-
sen. Zerspanungsprozesse
werden zuverldssiger, besser
und letztendlich preiswer-
ter. Nicht umsonst ist Die-
bold in der Schrumpftechnik
Technologie-Marktfihrer,

Ein sicherer Winner...

da dessen Schrumpfgerate
und Schrumpffutter bestens
aufeinander abgestimmt
sind. Daher ist es kein Wun-
der, dass praktisch alle in der
westlichen Welt hergestellten
Hochgeschwindigkeits-Fras-
maschinen mit
Diebold-Gold- E#‘HE
ring-Werkzeu- |2
gen ausgeris-
tet sind.

...VOUMARD VM |50 — die universell einsetzbare
Innen- und Aussenschleifmaschine.

Die VOUMARD VM 1[50 ist fur die Einzelbearbeitung wie fur die Serienferti-
gung von Werkstlcken mit mittleren bis grossen Abmessungen geeignet. Sie
bietet fur jede Aufgabenstellung die passende Losung — von hdchster Pro-
= duktivitdt bis héchster Flexibilitat.
ﬂ * Die Maschine findet Anwendung in den Bereichen Auto-

'. 1 mobilbau, Luft- und Raumfahrt, Werkzeugbau, Kugellager-
E | industrie, usw.
3 ) . verkiirzte Umriistzeiten und Werkzeugwechsel

* leichte Bedien- und Programmierbarkeit

* bessere Verflgbarkeit durch minimale Wartung

L. Kellenberger & Co. AG
Langfeldweg |07 / Postfach
CH-2500 Biel-Bienne 8 / Schweiz
Telefon +41 (0)32 344 || 52
Telefax +41 (0)32 341 13 93
www.kellenberger.com
info@kellenbergernet
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Datenwildwuchs endlich gekappt
Werkzeuglagerung perfektioniert

Ceratizit ist Pionier und Global Player fiir anspruchsvolle Hartstofflésungen. Am Standort Empfingen gaben
die Entwicklung neuer Werkzeugformen und die Anforderungen an die Werkzeugdaten-Organisation Anlass,
dariiber nachzudenken, wie die Fertigung noch wirtschaftlicher organisiert werden kann.

Fur die Produktion seiner Hartmetall-
Produkte hat Ceratizit in der Abteilung
>Rohteillinie Formgebung Rund und
Flach«circa 3300 Einzelkomponenten und
knapp 2300 Komplettwerkzeuge im Ein-
satz, davon viele Sonderwerkzeuge. Die
zugehorigen Werkzeugdaten befanden
sich bisher auf verschiedenen Systemen
mit der Folge, dass immer wieder Fehlbu-
chungen auftraten.

Der Grund: Die Daten waren auf meh-
rere Systeme, wie den Lagerschrank und
diverse Excel-Tabellen, verteilt. Auch
konnten mit den bisherigen Moglichkei-
ten weder die eingelagerten Werkzeug-
Komponenten mit Komplettwerkzeugen
in Verbindung gebracht noch der Bestand
Uberwacht werden. Das bestehende Sys-
tem hatte sich nicht wirklich weiterent-
wickelt. Die Komplettwerkzeuge, die ins
Lager kamen, konnten mit dem bestehen-
den System nicht gebucht werden. Der
detaillierte Lagerplatz musste von Hand
eingetragen werden — ein zeitintensiver
und mit Ungenauigkeiten behafteter
Vorgang.

Ein weiterer Grund dafiir, Uber die An-
schaffung eines Tool-Management-Sys-
tems nachzudenken, war die fehlende
Datendurchgangigkeit der bestehenden
Losung. Die Werkzeugdaten konnten we-
der auf den Kardex-Lagerschrank oder die
30 zu bestilickenden Drehmaschinen noch

des Kardex-Schranks sich welches Werkzeug befindet.

auf das CAM-System oder das Messgerat
Ubertragen werden. Stattdessen mussten
sie manuell in einem Papierdokument
fiir die Werkzeugvoreinstellung bereitge-
stellt werden. Eine unbefriedigende Situ-
ation fiir ein innovatives Unternehmen.

Datendschungel gelichtet

Die Entscheidung fiir die Anschaffung
eines Tool-Management-Systems war
gleichzeitig willkommener Anlass fiir
eine Inventur. Dazu wurde zuerst die be-
stehende Datenbank bereinigt. Die ver-
bliebenen Daten wurden mit Unterstiit-
zung von Zoller in die TMS-Datenbank
Uberfiihrt. Der Bestand aus dem Kardex-
Schranksystem wurde nur ausgelesen

Eine grafische Anzeige der Lagerorte stellt sicher, dass jedes Werkzeug irrtumsfrei ent-
nommen und zuriickgelegt werden kann.
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und wieder eingelesen — eine langwie-
rige Eingabe von Hand entfiel. Lediglich
der Schubladenbestand musste einmalig
handisch lberfiihrt werden. Begeistert ist
man bei Ceratizit vor allem von der grafi-
schen Lagerverwaltung, da sofort ersicht-
lich ist, in welcher Schublade sich welches
Werkzeug befindet.

Eine Entwicklung, die etwas mehr Zeit
in Anspruch nahm, war die Grafikgenerie-
rung nach DIN goo00. Dank dieser stehen
fiir alle DIN-Werkzeuge Grafiken zur Ver-
fligung. Sehr gespannt ist man bei Cerati-
zit auf die anstehende neue TMS-Version
- und freut sich speziell auf die Erweite-
rung des 3D-Modellings. Wahrend bisher
nur Modelle fiir CAM-Systeme erstellt
werden konnten, ist es dann méglich, um-
fassende, detailgetreue 3D-Modelle der
Werkzeuge zu erstellen.

Ein groBer Vorteil fiir die Werkzeugdis-
position ist das Bestellwesen. Damit wird
der Bestellvorgang leichter, Lieferanten
und Preise sind rasch eingepflegt und alle
Bestelldaten sowie Artikelnummern sind
hinterlegbar. Die Konstruktionsabteilung
von Ceratizit muss heute nur noch die
Zeichnungen fiir Dreh- und Sonderwerk-
zeuge bereitstellen. Mit Hilfe der durch
das System bereitgestellten Grafiken kon-
nen beispielsweise Bohrwerkzeuge einfa-
cher bestellt werden. Na-
tirlich hat die Einfiihrung E' E
der Tool Management So-

—ll'
(=]

lutions Zeit gekostet, doch

es hat sich gelohnt.



Pneumatische Systeme im Griff
Der Weg zur korrekten Baugruppe

Schnell, sicher und effizient — die
Software >Design Tool 3D« von Fes-
to verringert das Fehlerrisiko beim
Konstruieren und Bestellen von
Systembaugruppen.

Bislang bestand beim Konstruieren
und Bestellen pneumatischer Antriebe
ein Restrisiko. Viele Einzelteile mussten
manuell vom Konstrukteur im CAD plat-
ziert werden und es entstanden lange
Bestellstiicklisten. Dadurch war das Feh-
lerpotenzial grof3. Damit ist jetzt Schluss:
Das »Design Tool 3D« von Festo sorgt fiir
mehr Sicherheit. Schnell, zuverlassig und
effizient bereitet die Konfigurationssoft-
ware den Weg zur Konstruktion von Stan-
dardzylinder-Baugruppen mit Zubehér in
allen gangigen CAD-Formaten vor. Das
Festo Design Tool 3D fiir pneumatische
Systeme spart Arbeitsschritte ein und
schafft so einen spiirbaren Zeitgewinn.
Fehlerrisiken wie beim Anlegen und Be-
stellen von Einzelkomponenten verrin-

dieb

Die CAD-Konfigurationssoftware >Design
Tool 3D« von Festo bietet allen Anwen-
dern mehr Sicherheit.

gern sich deutlich. In wenigen Schritten
schnell auf den eigenen Rechner geladen,
steht das lokal zu installierende Tool so-
fort voll funktionsfahig zur Verfligung.
Im Anschluss an das einfache Auswahlen
des pneumatischen Antriebs platziert das
Programm die ausgewahlten Zubehortei-
le automatisch nach den gewiinschten
Vorgaben am Zylinder. Der Konstrukteur
muss nur noch entscheiden, ob er die

9
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komplette Zylindergruppe je nach Kun-
denwunsch vormontiert oder als so ge-
nanntes >PrePack¢ in einem Gesamtpaket
bekommen moéchte. AbschlieRend ge-
neriert die CAD-Konfigurationssoftware
eine Position im Warenkorb des Online
Shop. Durch diese stringente Vorgehens-
weise vermeiden Anwender mit dem Fes-
to Design Tool 3D Fliichtigkeitsfehler bei
den Typenbezeichnungen in Stiicklisten
sowie bei CAD-Beziehungen. Auflerdem
reduzieren sie gleichzeitig Arbeitsschritte
in allen nachgelagerten Abteilungen. Die
einfache grafische Zubehériibersicht, die
automatische fehlerfreie Zubehérplatzie-
rung, der Wegfall von Einzeldownloads
und die effiziente Bestellung mit einer Be-

stellposition — all das mi- E E

nimiert das Risiko von feh-
lerhaften Konfigurationen

und spart Zeit entlang der <
Wertschopfungskette. E

www.festo.com

Y




Fithrend bei
Koordinaten-
messgeraten
mit Optik
Tomografie
Multisensorik

Messen mit Multisensorik
Werth Fasertaster WFP -
hochgenauer 3D Mikrotaster zur
yKraftfreien“ Antastung sensibler
und filigraner Bauteile

w itere Informationen unter:
T'e_pron +49 641 7938519

Wwww.werth.de

Damit Controlling
wieder Freude macht

Auch fiir kleinere mittelstindi-
sche Betriebe ist eine umfassende
betriebswirtschaftliche Planung
und Steuerung ein wichtiges The-
ma. Den heutigen Anforderungen
werden einfache Buchhaltungs-
tools oft nicht mehr gerecht, da die
gelieferten Analyse- und Préasenta-
tionsmoglichkeiten unzureichend
sind. An diesem Punkt stellt sich
fiir viele Unternehmen die Fra-
ge nach passenden IT-gestiitzten
Planungstools, die im Bereich der
Finanz- und Liquiditidtsplanung
sowie der Wirtschaftlichkeits- und
Rentabilititspriiffung Transparenz
schaffen und dazu beitragen, die
wirtschaftliche  Leistungsfihig-
keit zu steigern. Das Unternehmen
Bogra setzt im Bereich Unterneh-
mensplanung daher schon seit
einigen Jahren erfolgreich auf die
Business-Plan-Software >BPS-Onex«
von Denzhorn und ist damit auch
heute noch zeitgemaif’ aufgestellt.

Die Bogra Technologie GmbH ist ein
mittelstandisches Unternehmen aus So-
lingen. Der Traditionsbetrieb beliefert
vornehmlich Kunden aus dem Automo-
bilbereich. Das Unternehmen hat derzeit
130 Mitarbeiter und erwirtschaftet einen
jahrlichen Umsatz von circa 20 Millionen
Euro. Im Jahr 2002 fand eine grundlegen-
de Umstrukturierung des Unternehmens
statt, das sich mittlerweile zu einem der
weltweit fiihrenden und bedeutendsten
Hersteller von Vollbronze-Gleitlagern
entwickelt hat.

Im Zuge des wirtschaftlichen Erfolgs
und des technologischen Wandels ent-
schied man sich schon vor einiger Zeit,

Mit BPS-One von Denzhorn sind ERP-
Daten korrekt zusammenfiihrbar.

eine zeitgemale Softwarelosung fiir den
Controlling-Bereich zu suchen. Um die
Daten aus dem eigenen Berichtswesen
angemessen auswerten und darstellen zu
kdnnen sowie den bestidndig steigenden
Anforderungen im Bereich der Unterneh-
mensplanung Rechnung zu tragen, setzt
man zusatzlich zur verwendeten ERP-
Software daher seit mittlerweile {iber
zehn Jahren auf die vielfaltig einsetzbare,
modulare Softwarelésung »BPS-One« von
Denzhorn.

BPS-One ermoglicht es, Reports kom-
fortabel zu erstellen sowie Daten aus
dem ERP auf einfache Weise korrekt zu-
sammenzufiihren und in ansprechender
Weise aufzubereiten, sodass sie auch fir
externe Leser leicht verstandlich sind. Zu-
dem wird das Programm von Bogra zur
Abbildung der einzelnen Geschaftsberei-
che eingesetzt.

Die Denzhorn Geschaftsfiihrungs-Syste-
me GmbH ist seit 1994 in den Bereichen
Planung, Controlling, Konsolidierung,
Business Intelligence und strategische
Unternehmensfiihrung tatig. Kern des
Leistungsportfolios ist das vielseitig ein-
setzbare und flexible anpassbare Busi-
ness-Plan-System >BPS-One«. Die Soft-
warelosung unterstiitzt Unternehmen
bei der betriebswirtschaftlichen Planung
und deckt dabei alle Bereiche von Ergeb-
nis Uber Cashflow bis hin zu Bilanz und
Liquiditat ab. Das Programm ermdglicht
komfortables Controlling mit Soll-Ist-Ver-
gleich, Prognose und Simulation.

Ein groBer Vorteil ist, dass BPS-One an
die jeweilige GroRe des Unternehmens
und die Bedirfnisse der Anwender an-
gepasst werden kann. Neben den umfas-
senden Analyse- und Prasentationsmog-
lichkeiten wird von den Verantwortlichen
bei Bogra vor allem der vorbildliche Kun-
denservice gelobt. Die Unterstitzung sei
ausgezeichnet. Egal, ob es sich um Hilfe
bei Updates oder andere Fragen han-
delt, die Nutzer erhalten stets umgehend
kompetente Unterstiitzung durch einen
Kundenberater. Auch die zur Information,
Schulung und zum Aus-
tausch  durchgefiihrten
Kundentage werden als
sehr hilfreich und ange-
nehm empfunden.

www.denzhorn.de
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Sichere Programme via Mausklick
Per Viewer zu mehr Transparenz

Mit dem »Hypermill Shopviewer«
hat die Open Mind Technologies AG
eine eigene Visualisierungslésung
fiir die Werkstatt auf den Markt
gebracht. Er gibt dem Maschinen-
bediener eine Ubersicht iiber das
anstehende NC-Programm bis hin
zur Simulation und sorgt so dafiir,
dass nur sichere, gepriifte NC-Pro-
gramme an der Maschine gestartet
werden.

Wahrend die digitale Prozesskette von
der Konstruktion bis zur NC-Programmie-
rung in vielen Unternehmen bereits um-
fassend steht, gibt es zum unmittelbaren
Fertigungsumfeld leider oft noch einen
Bruch. Die eigentlichen CNC-Programme
werden zwar bequem via Netzwerk an
die jeweilige Steuerung weitergeleitet,
die dazugehorigen Informationen aber in
der Regel nicht. Hier stehen dem Maschi-
nenbediener meist nur statische Hilfsmit-
tel wie Zeichnungen, Screenshots, PDFs

Hochklassiges CAM
fiir Solidworks-Profis

Die Verfligbarkeit von HSMWorks 2015
ist die dritte groRe Aktualisierung, seit
Autodesk HSMWorks im Oktober 2012
tbernommen hat. HSMWorks 2015 ver-
flgt lGiber viele neue Erweiterungen, inklu-
sive einem wichtigen Update fiir Adaptive
Clearing, der hocheffizienten Schrupp-
technologie des Produkts. Es reduziert
teure Durchlaufzeiten von Fertigungsauf-
tragen, indem es die Vorteile eines hoch-
effizienten Werkzeugweg-Ablaufs nutzt,
der beim Abtragen des Materials eine
konstante Schneidefunktion ermdglicht.
Die erneuerte Funktion fiir adaptives
Schruppen beinhaltet nun auch eine Ke-

Der >Hypermill Shopviewer< von Open
Mind ist ein Goodie fiir die Werkstatt.

et cetera zur Verfligung. Anders sieht es
mit einem Viewing-System aus: Dieses
gibt dem Fachmann an der Maschine alle
Informationen zu Fertigungsdaten sowie
Geometrie und Bauteilstruktur. Mit dem
Hypermill Shopviewer lassen sich Daten
aus Hypermill und HyperCAD-S direkt ne-
ben der Maschine sichten und genauer
untersuchen. Der Hypermill Shopviewer

gel-Unterstltzung fiir schraubenférmige
Rampen, eine verbesserte Feststell-Ver-
kniipfung und einen optimierten z-Ebe-
nen-Ubergang, der direkt dazu beitrigt,
die Zykluszeiten zu reduzieren und einen
effizienteren Betrieb der Maschine zu er-
moglichen. Im Zuge des Updates wurde
auch HSMXpress 2015 verdffentlicht, eine
freie Version von HSMWorks, die professi-
onelle CAM-Funktionalitaten exklusiv fir
2,5-Achs-Bearbeitungsprojekte bietet. HS-
MXpress beinhaltet alle Funktionen von
HSMWorks fiir 2D-Frasen und -Bohren,
zusammen mit einer soliden Teilesimu-
lation und einem Postprozessor-System.
AulRerdem unterstiitzt HSMWorks 2015
die neuesten Intel Xeon Prozessoren und
High-End-Workstations wie die HP Z840
Workstation, die bis zu 36 Gesamtprozes-
sorkerne in einem System zusammenfas-
sen konnen. Dadurch kann HSMWorks
2015 die neueste Technologie in Sachen
Rechenleistung  nutzen, o

um die Berechnung von @ E
Werkzeugwegen  sowie |
Nachbearbeitungszeiten E
zu beschleunigen.

wurde exakt nach den Wiinschen von
Hypermill-Anwendern entwickelt. Zu
den Informationen, die an dem Hypermill
Shopviewer-Arbeitsplatz sichtbar sind,
gehoren:

«  3D-Modell mit der Moglichkeit, ein-

zelne Daten zu messen

+ CAM-Programm

«  3D-Aufspannplane

«  Werkzeugdaten

Der Maschinenbediener kann damit den
realen Fertigungsablauf simulieren und
somitdentatsachlichen Frasprozessin der
Maschine exakt nachvollziehen. Dank des
Hypermill-Bedienkonzepts kann der An-
wender in seiner gewohnten Oberflache
arbeiten und kommt so schnell zum Ziel.
Noch ein Plus: Der Hypermill Shopviewer
hat eine sehr aufgeraum-
te Benutzeroberflache, bei E . E
der nur das sichtbar ist, "
was der Anwender gerade
benétigt. E

www.openmind-tech.com

Priifdokumente auf
leichte Art erstellt

Die KeyToData GmbH hat mit »Inspec-
tionXpert OnDemand fiir CAD« eine neue
Softwarelésung zur Qualitdtsplanung
und -dokumentation im Angebot, die so-
wohl 3D-Modelle als auch 2D-Zeichnun-
gen unterstitzt. Die Software ermoglicht
dem Anwender, vollstandige Priifpakete
aus CAD-Dateien zu erstellen und bei glei-

chem Arbeitsablauf Zeit E..- E

und Geld einzusparen. L
Unterstiitzt werden Catia
sowie DWG 2D-Daten. Eh"-

V6 3D, Catia V5 2D und 3D
www.keytodata.de
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Der Sagespezialist fur Hohlprofile
Perfekt fuir den Industrieeinsatz

Mit der robusten PSU
450-Baureihe hat Behrin-
ger Eisele eine Hochleis-
tungskreissage in Modul-
bauweise im Angebot, die
der Sdgeaufgabe optimal
angepasst ist.

Die praxisbewdhrte und
stabile Systemkreissdge
»PSU¢ vom Sdgespezialisten
Behringer Eisele ist die ideale
Maschine fiir den universel-
len Einsatz in Werkstatt und
Betrieb. Wahlweise als Halb-
automat PSU 450-H oder als
Vollautomat PSU 450 VE be-
ziehungsweise PSU 450 CNC2
ist die Kreissage erhaltlich. Mit
einem Sageblattdurchmesser
bis 470 mm und einem grof3en
Schnittbereich bis 160 mm im
Rundmaterial und 240 x 85
mm im rechteckigen Material
ist sie fiir viele Sdgeaufgaben
die richtige Losung.

Die schnell einstellbaren und
wechselbaren Spanneinheiten
erweisen sich insbesondere bei
unterschiedlichen Sagebedin-
gungen als dulRerst vorteilhaft.
Ebenfalls fur beide Modelle
angeboten wird eine Variante
zum Sagen von Aluminium.

Ein sehr leistungsstarker An-
trieb von 6,5 beziehungsweise
8,0 kW und einer Drehzahl von
1250 beziehungsweise 2500
1/min ermoglicht kraftvolles
rasches Bearbeiten des Mate-
rials. Die PSU 450 ldsst sich au-
Rerdem an eine Absauganlage
anschlieBen - insbesondere
beim Aluminiumsagen eine
notwendige Option.

Robuster Rohrexperte

Dank der universellen Ein-
setzbarkeit, bedingt durch
den grofRen Drehzahlbereich
von 6-48 beziehungsweise 12-
96 min”, eignet sich die PSU-
Baureihe insbesondere fir
Rohre und Vierkanthohlprofi-
le. Zusatzlich kann beim Halb-
automaten >PSU 450 H¢< der
Schneidbereich fiir Rechteck-
material durch den verstell-
baren Materialqueranschlag
auf bis zu 400x30 mm (bei
90 Grad-Schnitten) erweitert
werden.

Fir gebogene Rohre und
Hydroforming-Produkte gibt
es bei Behringer-Eisele einen
Spezialisten: Die »PSU 450 GS«.
Hier konnen mit Hilfe einer

Vorrichtung gebogene Rohre
besdaumt werden. Durch die
serienmaBige Zweihandsteu-
erung entfdllt die fir diese
Sageaufgabe stérende Schutz-
haube. Gerade bei der Herstel-
lung von Auspuffanlage ein
entscheidender Vorteil.
Sowohl beim Halb- als auch
beim Vollautomat besteht die
Basismaschine aus einem ro-
busten Maschinengestell, in
das die Grund- und Drehplat-
te mit dem Sageaggregat als
zentrale Einheit eingebettet
ist. Das Sageaggregat setzt
sich aus einem leistungs-
starken Motor und einem
hydraulischen Vorschubzylin-
der sowie einem Schnecken-
Schragstirnradgetriebe  mit
Rotationsausgleich ~ zusam-
men. Der Schwenkbereich von
links nach rechts fallt beim
Halbautomat mit 90, 45, 30
und o Grad sehr grof3 aus.

Der Vollautomat »PSU 450
CNC2¢ ist ausgestattet mit
einer aduBerst komfortablen
CNC Steuerung. Auferdem
sind eine Materialnachschub-
Achse, eine Drehachse fir
Gehrungsschnitte sowie eine
Entsorgungseinheit fiir pro-
zesssicheren Betrieb in der

Die Systemkreissége »PSU« von Behringer ist wahlweise als Halb- oder als Vollautomat erhiltlich
und insbesondere zum ségen von Rohren und Vierkanthohlprofile geeignet.
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Grundmaschine integriert.
Die neue, interaktive grafi-
sche [IPC-Steuerung erlaubt
sowoh| die Programmierung
in der Werkstatt, als auch eine
Online-Dateniibertragung
vom PC-Arbeitsplatz im Biiro.
Die Auftrage mit unterschied-
lichen  Aufgabenstellungen
werden einfach und sicher
Uber den Monitor program-
miert.

Der grolRe Schwenkbereich
erlaubt es, spitze Winkel bis
zu + 30 Grad zu sagen. Durch
die vom Programm gesteuer-
te Entsorgungszange der PSU
wird eine freie Schnittwahl
erreicht. Die Zange fahrt dabei
automatisch aus dem Stérbe-
reich der Sage heraus.

Mit CNC-Komfort

Die Materialzufiihrung er-
folgt durch eine CNC-gesteu-
erte Nachschubzange, die auf
einer robusten, spielfrei vor-
gespannten  Linearfiihrung
montiert ist. Die Material-
spannung erfolgt vertikal Giber
einen Spannzylinder, der sich
automatisch auf die Profil-
groRe einstellt und horizontal
durch die Spanneinrichtung
der Nachschub- und Entsor-
gungszange. Alle Spanndriicke
konnen individuell eingestellt
werden. Die Maschinenschutz-
hauben sind einfach zu
handhaben und bieten dem
Bediener wahrend des Sage-
vorgangs einen (ubersichtli-
chen Blick in den Funktionsbe-
reich der Sdgemaschine.

Das modulare Sagesystem
mit unterschiedlichen Maga-
zinen und Sortiersystemen

erlaubt es, in- 1i|_-_|-:

dividuelle Kun- .@' E
|

zu beriicksich-

tigen. E -

denwiinsche
www.behringer.net




Optimal fur effizientes Schweifden
Der gute Weg zur Top-Schweifdnaht

Esab, ein fithrender An-
bieter von Schweif3- und
Schneidtechnologien, hat
mit seiner Stromquelle
»Aristo Mig 4004i Pulse«
ein Spitzenmodellen fiir
hochwertiges Schweifien
im Portfolio.

Fir eine hohe Produktivitat
und qualitativ hochwertige
Schweiflanwendungen  aus-
gelegt, dient die Stromquelle
»Aristo Mig 4004i Pulse« zum
Anschluss an die Drahtvor-
schubeinheiten >Aristo Feed
3004« oder >Aristo YardFeed
2000¢ und bildet mit ihrem
Zubehor ein  vollstandiges
Mig/Mag-Paket.

Aristo Feed 3004 ist optional
mit der modernen Steuerung
»U6¢« oder der noch anspruchs-
volleren Steuerung >U82¢ er-
haltlich. Aristo YardFeed 2000
ist zusammen mit der Steu-
erung U6 lieferbar. Gemein-
sam konnen diese Produkte
die Produktivitat steigern, die
SchweiBqualitat  verbessern
und durch einen reduzierten
Energieverbrauch fiir Kosten-
einsparungen sorgen.

Multitalent

Bei Aristo Mig 4004i handelt
es sich um eine leichte Multi-
prozeB-SchweilRstromquelle,
diessich fiir das Mig/Mag-, Mig/
Mag-Impuls-, und E-Hand-
Schweilen in Anwendungen
eignet, die sowohl eine hohe
Produktivitat als auch eine
hohe Qualitat erfordern. Durch
die Impulsfunktion ist die Ein-
heit fiir moderne Aluminium-
und Edelstahlschweilverfah-
ren ausgelegt.

Im Vergleich zu einer her-
kommlichen Schweillma-
schine wiegt die elektronisch
gesteuerte Aristo Mig 4004i
Pulse etwa 70 Prozent weni-

Esabs SchweiBgerite, wie etwa »Aristo Mig 4004i Pulse¢, lassen
sich mit verschiedenen Drahtvorschubgerdten erganzen.

ger und belegt nur 30 Prozent
der Stellflache. Die Ausriistung
lasst sich daher einfach trans-
portieren und selbst unter be-
engten Verhaltnissen wesent-
lich leichter bedienen. Zu den
typischen Anwendungen zahlt
die Herstellung von LKWs, Bus-
sen, Anhdngern, gelandegan-
giger Ausriistung, Zligen und
Schienenfahrzeugen  sowie
Windradanlagen, Stahlkonst-
ruktionen, der Schiffbau/Off-
shore-Bereich sowie die allge-
meine industrielle Fertigung.
Fiir eine hohe Abschmelzleis-
tung bietet Aristo Mig 4004i
Pulse einen Schweif3strom von
300 A und eine Spannung von
32 V bei einer Einschaltdauer
von 100 Prozent. Bei einer Ein-
schaltdauer von 60 Prozent
sind 400 A und 36 V verfiigbar.
Das Gerat arbeitet mit 380
bis 440 V (+ 10%), einer Dreh-
stromversorgung von 50/60
Hz und kann von einem Gene-
rator betrieben werden, wenn
keine  Netzstromversorgung
vorhanden ist.
Vorprogrammierte  Syner-
gielinien legen die optimalen
SchweiRparameter fest, wenn
mit unterschiedlichen Werk-
stoffen, Drahten und Schutz-
gasen geschweilt wird. Wah-
rend die Bedienkonsole U6
Uiber einen Speicher verfiigt,

um bis zu zehn Schweil3pa-
rametersatze zu speichern,
kann U82 sogar 255 Datensat-
ze speichern. Dariiber hinaus
erlaubt diese Konsole kunden-
spezifische Synergielinien.

Automatisch perfekt

Eine weitere Funktion, die
selbst bei weniger erfahre-
nen SchweilRern einen opti-
malen Arbeitspunkt einstellt,
ist »QSet«. Dieses intelligente
Schweillsystem stimmt die
SchweilRparameter direkt und
automatisch ab. Der Bediener
muss lediglich die Drahtvor-
schubgeschwindigkeit anpas-
sen.

Zudem begrenztdie>LiveTig¢-
Startfunktion elektronisch den
Startstrom. »>SuperPulse« (ver-
fligbar fiir Bedienkonsole U82)
steuert den Warmeeintrag zur
besseren Spaltiiberbriickung
mit  einemn  spritzerfreien
Lichbogen. Kriechstart, Gas-
vorstromung und Hot Start-
Funktionen sorgen fiir einen
sanfteren Start mit weniger
Spritzern.  >TrueArcVoltage«
(bei Verwendung eines PSF-
Brenners) misst die tatsachli-
che Lichtbogenspannung im
Kontaktrohr. Damit wird si-
chergestellt, dass die SchweiR-

leistung durch die Lange von
Verbindungskabel, Riickleiter-
kabel oder SchweiBbrenner
nicht beeintrachtigt wird.

Aristo Mig 4004i Pulse und
die zugehorige Ausstattung
steigern nicht nur die Produk-
tivitat, sondern ermoglichen
auch  weniger erfahrenen
Bedienern, optimale Parame-
ter einzustellen. Durch den
gesenkten Energieverbrauch
reduzieren sie zudem die Be-
triebskosten. Die Kiihleinheit
»Cool 1¢ schaltet sich in Ver-
bindung mit wassergekiihlten
Brennern nach 6,5 Minuten
Leerlauf automatisch ab, um
den Energieverbrauch zu ver-
ringern, wenn die Ausriistung
nicht verwendet wird. Dassel-
be gilt fiir das Kiihlgeblase der
Stromquelle. Darliber hinaus
erzielt die Invertertechnologie
der vierten Generation einen
Wirkungsgrad von 88 Prozent
bei einem Leistungsfaktor von
0,94. Dies flihrt zu einer weite-
ren Energieeinsparung.

Zur Erganzung der Strom-
quelle Aristo Mig 4004i Pulse
bietet Esab mit »>Aristo Feed
3004¢« einen geschlossenen
Drahtvorschub. Der ldsst sich
mit dem U6-Bedienpaneel
ausrlisten, das uber ein Dis-
play, programmierbare Funk-
tionstasten, Drehregler fiir
Spannung und  Drahtvor-
schubgeschwindigkeit  (oder
Stromeinstellung) verfiigt.

Das optionale Bedienpaneel
U82 besitzt ein grofReres Dis-
play und einen groReren Funk-
tionsumfang, zu dem ein gro-
Berer Speicher, SuperPulse und
kundenspezifische Synergieli-
nien zdhlen. Fiir Arbeiten un-
ter beengten Platzverhaltnis-
U6-Steuerung

sen bietet Esab E.n E
i

>Aristo  Yard-

Feed 2000« mit
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Energy efficient

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

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

KEMPPI

www.kemppi.com The Joy of Welding

Fur extradicke Bleche
optimal konstruiert

Im Energie- oder Offshore-Sektor wer-
den Bleche von bis zu 200 Millimetern
Dicke benétigt. Durch ihre stabile Kons-
truktion verfuigt die Blechrundbiegema-
schinenserie >PB«< von Schwarze-Robitec
Uber die notige Biegekraft, um solch
massive Bleche zu biegen. AulRerdem fallt
beim Einsatz der modernen PB-Maschi-
nen nur wenig Uberschussmaterial an, da
die Bleche bis auf ein kurzes Stiick kom-
plett eingespannt werden. Auch die Pro-
duktionszeit wird bis zu dreimal kurzer,
da keine zusatzlichen Bearbeitungsschrit-
te fiir das Anbiegen der Enden anfallen.
Dieser Arbeitsschritt erfolgt bereits beim

Bester Drahtvorschub
trotz rauer Umgebung

Fronius hat sein Angebot an Case-Draht-
vorschubgeraten fiir den mobilen Einsatz
in rauer Umgebung ausgebaut. Neben
dem seit einiger Zeit erhaltlichen VR soo0
Case fir die TransSteel-SchweilRstrom-
quellen hat das Unternehmen jetzt auch
Vorschiibe fiir die Gerateserien TPS/i und
TPS im Programm. Anwender kdnnen zwi-
schen Varianten mit Standardspule und
Kleinspule wahlen. Die rundum geschlos-
senen und stoRfesten Gerate sind gegen

Einspannen in die Maschine, denn die Un-
terwalzen werden der Oberwalze zuge-
stellt. Dabei entsteht bereits eine leichte
Biegung und der Umformprozess geht
direkt weiter. Ein weiterer Vorzug dieser
Technologie ist, dass das lange Ende nicht
oben aus der Maschine ragt, sondern un-
ten zum Boden, was der Arbeitssicherheit
zugutekommt. Die Maschinen sind wahl-
weise mit drei oder vier Walzen ausge-
stattet. Wahrend die Ausfiihrung mit drei
Walzen eine giinstige Losung fiir Herstel-
ler kleinerer LosgrofRen .
darstellt, eignen sich die E :E
Vier-Walzen-Maschinen
insbesondere fiir die Seri-
enfertigung.

www.schwarze-robitec.com

Staub, Feuchtigkeit und Spritzwasser ge-
schiutzt, sodass sie sich besonders dort
eignen, wo schwierige Umgebungsbedin-
gungen herrschen. Das schwer entflamm-
bare Gehduse der Drahtvorschubgerate
ist bis ins Detail flir den mobilen Einsatz
konzipiert: Das Aktenkofferformat und
der ergonomisch in Tragerichtung ange-
brachte Griff erleichtern das Tragen der
Case-Gerate auch uber grofRere Distan-
zen. Mit ihren AuRenmallen von 613 x
244 x 437 mm sind die Vorschiibe fiir die
D300-Spule bereits sehr kompakt. Geht
es noch enger zu, kann der Anwender auf
die D2oo-Drahtvorschiibe zuriickgreifen,
die nur 507 x 200 x 320 mm groR sind
und weniger als 10 kg wiegen. Gleitkufen
und ein Design ohne Storkonturen sorgen
dafiir, dass sich die Case-Vorschiibe nicht
verhaken. Die Front mit den Bedienele-
menten ist zudem zurlickgesetzt und so
konstruktiv vor Beschadigung geschitzt.
Fronius hat auch sicher-
gestellt, dass sich die Ver-
bindungen nicht wahrend
des Einsatzes lockern kon-
nen.

www.fronius.com
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Per Baukasten zur Sondermaschine
Losungen fur Stanzanwendungen

Technologien, Komponenten,
Baugruppen, Werkzeuge und
Komplettlésungen - mit diesem
Produktprogramm ist das Unter-
nehmen Tox im Segment der in-
dustriellen Stanztechnik weltweit
vertreten. Von der Bedarfsanalyse
iiber die Projektierung, Herstel-
lung, Werkzeugausriistung, Instal-
lation, Inbetriebnahme und den
Service wird alles aus einer Hand
angeboten. Basierend auf einem
Baukastensystem entstehen an-
schlussfertige Prozessstationen zur
Selbst-Integration oder auch be-
triebsbereit aufgebaute Komplett-
systeme.

Zum Baukasten zdhlen Komponenten
und Baugruppen, wie die Antriebszylin-
der, das Pressengestell, Freifahrschlitten,
Stanz- sowie Umform-Werkzeuge und
bewahrte Losungen fiir das Abfallma-
nagement, aus denen Tox das passende
Stanzsystem zusammenstellt. Je nach
Auslegung der Prozessstationen kénnen
damit an Werkstiicken aus Blechen oder
Kunststoffen einfache bis anspruchsvolle
Stanzbearbeitungen wie etwa Lochen,
Ausklinken oder Konturschneiden prazise
durchgefiihrt werden. Die hohe mechani-
sche Prazision sowie die Linearitat der An-

triebe sorgen dabei fiir reproduzierbare
Teilequalitat.

Seitens der Antriebstechnik stehen fiir
das Stanzverfahren Speziallésungen der
pneumohydraulischen  Antriebszylinder
»Tox-Kraftpaket« zur Verfligung. Beson-
ders empfehlen sich der Leistungsbypass
»ZLB« oder die Schnittschlagdampfung
»ZSD« sowie auch die einstellbare Damp-
fung >ZED«. Der patentierte Leistungsby-
pass vermeidet Unterdruck im Olsystem
beim Stanzen oder bei hoher Hubge-
schwindigkeit. Die Schnittschlagdamp-
fung sorgt fiir gedampfte Stanz- und
SchlieRvorgange im Eil- oder Krafthub,
wodurch ein maschinen- und werkzeug-
schonender Betrieb gewahrleistet ist. Die
Dampfung ZED schlielRlich stellt die elek-
trisch einstellbare Losung fiir alle Damp-
fungsaufgaben beim Stanzen bezie-
hungsweise Umformen dar und lasst sich
an jeder Position des Hubs zuschalten.

Passendes fiir jeden Zweck

Angepasst an die jeweilige Aufgaben-
stellung kommen pneumatisch oder
pneumohydraulisch betriebene Antriebs-
Baugruppen zur Verwendung. Hier wird
unterschieden nach Linear-Kinematik
und Schwenk-Kinematik. Pneumatisch
betriebene Antriebs-Baugruppen mit li-

Standardisierte Komponenten und Module aus dem Baukastensystem von Tox Pres-
sotechnik ermdglichen kostenoptimierte Komplettlésungen fiir Stanzanwendungen.

nearer Kinematik leisten bis zu 0,7 Ton-
nen Stanzkraft und sind als einbaufertige
Einheiten konzipiert. Die pneumohydrau-
lischen Antriebs-Einheiten leisten bis 200
Tonnen Stanzkraft. Die Antriebseinheiten
»Tox-KraftKurver« bilden das Grundsys-
tem der Antriebsvarianten mit Schwenk-
Kinematik. Diese sind fiir schnelle Pro-
duktionszyklen ausgelegt und erlauben
- dank grofRem und zwischen 30 bis 9o
Grad einstellbarem Offnungswinkel - die
ungehinderte Beschickung und Entnah-
me von Bauteilen mit Robotern oder von
Hand. Die pneumatische Version erzeugt
Stanzkrafte bis fiinf Tonnen, die pneumo-
hydraulische Version realisiert Presskraf-
te bis maximal 200 Tonnen und ist ideal
fir Schnittprozesse zu verwenden. Beide
Versionen zeichnen sich durch kompakte
Abmessungen und einfache Integration
in Subsysteme oder Anlagen aus.

Zum breiten Spektrum an Bausteinen
und Detaillésungen fiir Prozessstationen
oder Komplettmaschinen zum Stanzen
und Umformen zdhlen C-Gestell-Pressen.
Diese sind durch ein konstruktions- und
aufbautechnisch optimiertes Design, eine
verformungsarme Bauweise sowie hoch-
prazise Aufnahmen und Fithrungen des
Werkzeugsystems gekennzeichnet. Kom-
biniert mit ebenso prazise ausgefiihrten
Freifahrschlitten zum Anlegen der Stanz-
matrize an das Bauteil sowie zum saube-
ren, berithrungsfreien Ein-/Ausfadeln der
Bauteile, ergeben sich kompakte und ein-
fach zu integrierende Systemeinheiten.
Diese wiederum kommen einzeln oder
mehrfach in stanz-/umformtechnischen
Komplettlésungen zur Verwendung.

Um fiir die Anwender das am besten
geeignete System auslegen zu konnen,
sind diverse Angaben zum Bauteil, zur
Stanzung und zum Stanzbild sowie zu
den Anforderungen an das Stanzsystem
natirlich unerldsslich. Der groBe und
entscheidende Vorteil fiir die Kunden ist,
dass die Ingenieure von Tox Pressotech-
nik auf der Grundlage des durchgingi-
gen Baukasten- und Modulsystems in
der Lage sind, die jeweils
optimale und nicht durch E E
Kompromisse  belastete A
Problemldsung offerieren i
zu konnen. EI .

www.tox-de.com
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DORNIER
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FASZINATION
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WWW.DORNIERMUSEUM.DE

Exzellentes Swissness
Cooles aus der Schweiz

Innerhalb des Kellenberger Pro-
duktprogramms steht die Varia-
Universal-Rundschleifmaschinen-
baureihe seit vielen Jahren fiir
hochste Bearbeitungs- und Ober-
flichenqualitit. Uber 1000 Ma-
schinen der Varia-Baureihe sind
bereits im Einsatz. Kontinuierlich
weiterentwickelt und den jeweili-
gen technischen Standards immer
einen Schritt voraus, setzt die Varia
2015 neue Maf3stibe.

Das Leistungsspektrum der Varia orien-
tiert sich an den hohen Anforderungen
der Prazisionsfertigung von Prototypen
sowie Klein- und Mittelserien. Unter
dem Stichwort >Evolution statt Revoluti-
on« vereint Kellenberger die innovativen
technischen Weiterentwicklungen, die
die Varia in den letzten Jahren erfahren
hat. Im Lauf der Zeit waren bereits alle
technischen Komponenten einer durch-
greifenden Neuentwicklung und konse-
quenten Optimierung unterzogen wor-
den. Die grof3ziigige Neugestaltung des
Arbeitsraumes und der Maschinenverklei-
dung bildet den vorlaufigen Hohepunkt
der technischen Neuerungen.

Die Varia Universal-Rundschleifma-
schine verfiigt seit jeher liber hydrosta-
tische Fihrungen in allen Hauptach-
sen fiir hochste Formgenauigkeiten bei
Schleifaufgaben mit interpolierenden
Achsen. 25 Jahre Erfahrung flossen in die
neueste Generation der hydrostatischen
Fiihrungen bei der Varia ein. Sie sorgen
fiir eine sehr gute Dampfung, hohe Stei-
figkeit und einen konstanten Warme-
haushalt und resultieren in einer hohen
Oberflichengenauigkeit und Produkti-
vitat sowie einer héheren Prozess- und
Betriebssicherheit. Dies ohne Reibungs-
verlust und Verschleif8. Hohe Positionier-
geschwindigkeiten und -genauigkeiten
werden durch Direktantriebe bei den
Rundachsen garantiert.

Stabilitat ist ein ausschlaggebender
Faktor fiir hohe Prazision und hohe Pro-
duktivitat einer Rundschleifmaschine.
Der massive Maschinentisch mit dem
verstarkten Maschinenbett bringt noch
mehr Steifigkeit. Dadurch lassen sich auf
der Varia nun Werkstiicke bis 300 kg bear-
beiten. Das ist am Markt fiir vergleichbare

Maschinen einzigartig. Mit groRerer Spit-
zenhdhe und Spitzenweite ist die neue
Varia schneller, praziser und dauerhaft
leistungsfahiger. Leistungsoptimierte
Antriebe bewegen die Langs- und Quer-
schlitten mit Geschwindigkeiten bis zu
20 m/min und mit Achsauflésungen von
zehn Nanometern. Die B-Achse ist eben-
falls mit einem Direktantrieb ausgestat-
tet. Der Revolver-Schleifkopf schwenkt
damit etwa drei Mal schneller als ohne
Direktantrieb und positioniert mit einer
Genauigkeit von weniger als einer Win-
kelsekunde. Besonders dann, wenn die
Bearbeitung das Einschwenken verschie-
dener Schleifscheiben erfordert, senkt
dies die Nebenzeiten und steigert somit
die Produktivitat.

Uber 30 Schleifkopfvarianten mit
AuBen- und Innenschleifspindeln sind
Standard bei der Varia. Der nun deutlich
vergroBerte Arbeitsraum ermdglicht eine
einzigartig optimale Schleifscheibenpo-
sitionierung. Ein um 50 mm verlangerter
Maschinentisch mit horizontaler Aggre-
gataufnahme und vertikalen Aufnah-
meflachen fir Abrichtwerkzeuge bringt
eine groRRziigige Hubweite und bietet die
Plattform fiir den Schleifkopfanbau mit
bis zu acht zusatzlichen Anbaupositionen.

Elektroversorgung, Druckluft et cetera
wurden in die Umhausung integriert.
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Durch die Steigerung der Stabilitat lassen sich auf der Varia nun Werkstiicke bis 300 kg bearbeiten. GroRBziigig dimensionierte Tiiren
ermdglichen mit ihrem groRen Sichtfeld eine optimale Kontrolle der Bearbeitung und erleichtern den Zugang zum Arbeitsraum.

Die Hubverlangerung in X um 45 mm auf
365 mmund in Z um 20 mm auf 1170/1670
mm und die wahlweise erhaltlichen Spit-
zenhéhen von 200/250 und 300 mm
und Spitzenweiten von 1000 oder 1600
Millimetern erweitern die Bearbeitungs-
moglichkeiten betrachtlich und erlauben
eine Vielzahl an applikationsspezifischen
Konfigurationen. Neu entwickelt wur-
den Komponenten wie die automatische
Zylinderkorrektur und der Synchronreit-
stock. Fiir eine erhohte Steifigkeit wurde
der Obertisch mit dem Untertisch ver-
schmolzen.

Der Anwender im Fokus

Die neue Maschinenverkleidung leistet
einen wesentlichen Beitrag in Punkto
Prozesssicherheit, Bediener- und Service-
freundlichkeit. Die Dicke der Blechver-
kleidung wurde signifikant erhoht. Da-
durch sind beim Innenschleifen groBere
Schleifscheibendurchmesser bis 150 mm
moglich. GroRzligig dimensionierte Tliren
ermoglichen mit ihrem groBen Sichtfeld
eine optimale Kontrolle der Bearbeitung
und erleichtern den Zugang zum Arbeits-
raum. Die dreifach verglasten Tiirelemen-
te bieten maximale Sicherheit und sind
praktisch wartungsfrei. Ein periodischer
Austausch der Scheiben — wie es die am
Markt Ublicherweise eingesetzten Poly-
carbonatscheiben erfordern — entfallt da-

mit. Das spart Zeit und Geld. Eine in den
Turen integrierte optische Statusanzeige
zeigt mogliche Stérungen an.

Elemente wie Elektroversorgung, Schalt-
schrank und eine zentrale Anschlussstelle
fir Kihlschmiermittel, Wasserkiihlung
und Druckluft wurden in die Umhausung
integriert. Service- und Wartungstiiren
fir ungehinderten Zugang zu Maschi-
nenkomponenten sind an der Riickseite
integriert. Die neue Varia zeichnet sich
wie ihre Vorgdnger durch eine kompakte

Die Varia ist mit der Grindplus640-Steue-
rung von Heidenhain ausgestattet.

Aufstellflache aus. Das bewahrte integ-
rierte Transportkonzept (Hakenmaschi-
ne) wurde beibehalten — es verkiirzt die
Inbetriebnahmezeiten signifikant.

Die Varia ist mit der neuesten Hei-
denhain Grindplus640-Steuerung aus-
gestattet. Neben der Heidenhain-Be-
dienoberfliche mit bedienergefiihrter
ISO-Programmierung und selektiven
Help-Bildern gibt es erstmals eine eige-
ne Kellenberger-Bedienoberflaiche mit
graphischer Programmier- und Kollisions-
uberwachung. Die Steuerung ermoglicht
hohere Bearbeitungsgeschwindigkeiten
bei noch hoherer Genauigkeit. Achsrege-
lungen im Nano-Bereich sind die Basis fiir
hochgenaues Profilieren und Bahntreue
beim Konturschleifen. Optional kann die
Varia wie bisher mit der Fanuc 31i aus-
gestattet werden. Das neue Fernwar-
tungskonzept mit integrierter IT — Secu-
rity gewahrleistet hohere Sicherheit beim
Einbinden in das Kundennetzwerk via
VPN-Tunnel oder Mobilfunk. Niederdruck-
Hydrostatik und ein neues optimiertes
Kiihlsystem mit Bypass-Regelventil sind
zwei von vielen neuen Features.

Mit der Varia deckt Kellenberger nicht
nur die derzeitigen An-
forderungen des Marktes E E
auch neuen Bearbeitungs- E
moglichkeiten den Weg. -

perfekt ab, sondern ebnet
www.kellenberger.com
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Beste Prazision via Lineartechnik
Werkzeugschleifen mit hoher Giite

Exakt geschliffene Geometrien mit besten Oberflichengiiten sind Voraussetzung fiir prizise Zerspanung. Fiir
die wirtschaftliche Herstellung der Werkzeuge braucht es leistungsfiahige Schleifmaschinen, die hohe Genau-
igkeit und Reproduzierbarkeit ermoglichen. Mit der neuen Maschinenreihe »FX Linear« bietet Anca Werkzeug-
schleifern fiir alle Anwendungen die passende Maschine — von der Herstellung kleiner Chargen fiir Einsteiger
iiber Nachschleifen bis hin zur vollen Produktion mit hohem Automationsgrad. Die innovative LinX-Linear-
technik sorgt dabei fiir hohe Prizision und hervorragende Leistungsfihigkeit.

Mit der FX-Maschinenreihe bietet Anca
Werkzeugschleifmaschinen mit innova-
tiver Technologie an. Optimal ausgelegt
sind die Schleifmaschinen fiir Werkzeu-
ge bis Durchmesser 12 mm, aber auch
Durchmesser bis zu 20 mm sind méglich.
Herzstlick der Maschinen sind die zylin-
drischen LinX-Linearmotoren fiir die Ach-
senbewegung (XundY)inVerbindung mit
den linearen GlasmaRstaben. Die extrem
weiche Achsbewegung sorgt fiir eine
hohe Maschinengenauigkeit. Da es sich
um kontaktlose Antriebe handelt, gibt es
keinen VerschleiB. Auch ist sLinX« weitge-
hend immun gegen Temperaturschwan-
kungen. So entstehen prazise Werkzeuge
mit gleichbleibend guter Oberflachen-
qualitat. Dank der hohen Achsgeschwin-
digkeit und Beschleunigung reduzieren
sich zudem die Zykluszeiten.

Die LinX-Linearmotoren entwickelte
Anca fiir den lebenslangen Einsatz im
rauen Schleifumfeld. Das spezielle Design
ermoglicht die Abdichtung auf 1P67. So
kann kein Schleifabfall in den Motor ein-
dringen, was dessen Lebensdauer erhoht.
Die zylindrische Bauweise ersetzt die Ku-
gelumlaufspindel. So kommt es zu weni-
ger Kontakten zwischen den Einzelteilen,
und der Verschleil’ reduziert sich deutlich.

U

Welt der Fertigung | Ausgabe 04.2015

Im Vergleich mit flachen Linearmotoren
eliminiert das radiale Magnetfeld von
LinX vollkommen den Druck auf Fithrun-
gen und Maschinenbett.

Auch bei der Energiebilanz kann LinX
punkten: Die Motoren benétigen weniger
Energie als entsprechende flache Varian-
ten. Der Energiebedarf entspricht viel-
mehr dem eines Kugelumlaufspindel-Sys-
tems. Dabei arbeiten die Linearmotoren
sogar effizienter. Dank der niedrigen War-
melast ist bei den LinX-Linearmotoren
keine separate Kiihleinheit nétig, sondern
es wird das Kiihlsystem der Maschine ver-
wendet.

Optimales fiir jeden Bedarf

Die FX3 Linear ist die wirtschaftliche Ba-
sismaschine. Die FXs Linear und die FX7 Li-
near bauen auf ihrem Design auf und bie-
ten neben mehr Funktionen zusatzliche
Automationsoptionen. Mit einer Spindel-
leistung von 9,5 kW und dem automati-
schen Zweischeibenwechsler erméglicht
die FXg Linear die Bearbeitung verschie-
dener Werkzeugtypen mit mehreren
Scheiben. Wahlweise riistet Anca die FX5
Linear auch mit einem Werkstiickstock

]

mit automatischer Aufnahme und dem
FastLoad-FX-Kompaktlader aus. Dadurch
wird sie zur wirtschaftlichen Losung fur
niedrigvolumige Produktionsablaufe. Der
FastLoad-FX-Kompaktlader ladt Werkzeu-
ge mit Durchmessern von 2 bis 20 mm
und Langen von 30 bis 150 mm innerhalb
von 20 Sekunden. Die Palettenkapazitat
fasst 153 Werkzeuge mit Schaftdurchmes-
ser 2 mm, 36 Werkzeuge mit Schaftdurch-
messer 12 mm oder 21 Werkzeuge mit
Schaftdurchmesser 20 mm.

Die Hochleistungsscheibenspindel mit
19 kW Spitzenleistung, das noch starkere
Antriebssystem fiir schnellere Achsenbe-
wegungen, der Werkstiickstock mit au-
tomatischer Aufnahme, die zusatzlichen
linearen GlasmaRstibe an der Z-Achse
und die integrierte Werkzeugabstiitzung
machen die FX7 Linear zum Spitzenmo-
dell der Reihe. Mit ihren zahlreichen Auto-
mationsoptionen eignet sie sich hervorra-
gend fiir die volle, mannlose Produktion.
Fiir optimale Flexibilitdt und Produktivi-
tat bei groRem Produktionsvolumen ist
der Robotlader zum automatischen Werk-
zeugladen in Kombination mit dem 6-fa-
chen Scheibenwechsler die richtige Wahl.

Die sechs Scheibenpakete mit einem
maximalen Durchmesser von 203 mm
werden zusammen mit den Kiihimittel-
verteilern geladen und neben dem Robo-
ter gelagert. Dank einer Dockingstation
geht der Scheibenwechsel schnell und
einfach vonstatten. Der Robotlader fiir
die Werkzeuge arbeitet mit einem Grei-
fersatz fiir alle Durchmesser (2 bis 20
mm). Innerhalb von 12 Sekunden ladt er
einen neuen Rohling. Bei- «1
de Features sind komplett E E
in die FX7 Linear integriert, )
sodass kein zusatzlicher E
Platz benotigt wird.

Ancas FX-Modelle punkten mit kompak-
ter Bauweise und besitzen trotz kleiner
Stellflache einen groRen Arbeitsbereich.

r



Sechs Achsen fiir mehr Flexibilitat
Top-Schleifzentrum mit Anspruch

Prazise und hoch produktiv in

vielfaltigen Applikationen - da-
fiir steht die Werkzeugschleifma-
schine >GrindSmart 629XS¢ von
Rollomatic SA. Ausgestattet mit
hochmoderner Technik, fertigt sie
Standard- ebenso wie komplexe
Werkzeuge in groflen Stiickzah-
len und bei bester Qualitit. Dank
der sechsten Achse sowie zahl-
reichen neuen Features erreicht
die GrindSmart 629XS auflerge-
wohnliche Flexibilitdt und hochste
Werkzeugqualitit.

Gleichbleibend gute Ergebnisse in zahl-
reichen unterschiedlichen Applikatio-
nen — das sind die Anforderungen an die
Zerspanungswerkzeuge von heute. Um
die Produktion solcher Multitalente zu
ermoglichen, liefert der schweizerische
Schleifmaschinenhersteller >Rollomaticc
das passende Equipment: Die Schleifma-
schine >GrindSmart 629XS« ist eine ausge-
feilte Losung zur Fertigung von Hochleis-
tungswerkzeugen in groRen Stiickzahlen.
Auch um komplexe Geometrien in hochs-
ter Prazision herzustellen, ist sie die ers-
te Wahl. Absolut prozesssicher realisiert
sie beispielsweise Wendeschneidplatten,
Reibahlen, Stufenwerkzeuge, Gewinde-
bohrer, Losungen fiir die Dental- wie Me-
dizinalindustrie und vieles mehr.

Genau wie ihre Vorgangerin ist auch
die GrindSmart 629XS fiir Werkzeug-
durchmesser zwischen 0,1 und 16 mm

&

.

Ideal fiir  Hochleistungswerkzeuge:
»GrindSmart 629XS« von Rollomatic.

ausgelegt und verfuigt liber eine sechste
Achse. Diese ermoglicht die Neigung der
Schleifscheiben beim Schleifen. Durch die
erhohte Flexibilitdt und Bewegungsfrei-
heit gestaltet sich zudem das Schleifen
komplexer Werkzeuggeometrien einfa-
cher. Darliber hinaus sorgt die sechste
Achse dafiir, dass der Kontaktpunkt auf
der Schleifscheibe stets konstant bleibt —
mit dem Ergebnis hochster Prazision.
Ebenfalls wesentlich fiir die extrem ge-
nauen Schleifergebnisse zeichnet sich die
Kinematik der Maschine verantwortlich.
Die GrindSmart 629XS ist auf simtlichen
linearen Achsen sowie den Rotations-
achsen standardmafRig mit MaRstaben
ausgerustet. Dank der ausgefeilten Ma-
schinenkonstruktion sind die Achsenver-
schiebungen zwischen den Operationen
auf ein Minimum reduziert. Das Highlight
der neuen Features ist der leistungsfahi-
ge Direktantrieb der B-Achse. Er erlaubt

ein hervorragendes Oberflachenfinish
und hohe Formtoleranz besonders beim
Schleifen von Vollradius- und Eckradius-
Frasern. Daneben sorgt der patentier-
te >SmartGuide« — das neu entwickelte
Schaft-Fiihrungssystem von Rollomatic
—fiir perfekte Rundlaufgenauigkeit inner-
halb 0,002 mm.

Um die Produktivitat weiter zu steigern,
verfligt die Maschine iiber einen integrier-
ten Laderoboter mit einer Kapazitat von
bis zu 1000 Rohlingen in Durchmessern
bis 20 mm. Dank des Schnellvorschubs
der Achsen und der kompakten Bauweise
des Ladesystems erfolgt der Werkstiick-
wechsel in kaum mehr als acht Sekunden.
Mit einer Maschinenverfligbarkeit von 99
Prozent produziert die GrindSmart 629XS
damit durchschnittlich zwischen 6000
und 10 000 Werkzeuge im Monat, abhan-
gig vom jeweiligen Werkzeugtyp.

Die GrindSmart 629XS ist standard-
maRig mit der Software VirtualGrind
Pro ausgeriistet. Damit konnen mit nur
wenigen Mausklicks Standard und Spe-
zialwerkzeuge konzipiert werden. Vir-
tualGrind Pro wird regelmaRig mit kos-
tenlosen Updates versorgt, damit die
Software stets auf dem neuesten Stand
bleibt. Dariiber hinaus kann der Nutzer

kiinftige Maschinenopti- 1 H
onen einfach nachriisten E E

— flir ein wettbewerbsfa-
higes Produktionsumfeld
fur die kommenden Jahre.

www.rollomaticsa.com
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Verzahnungen hochprazise messen
Ideal zur individuellen Fertigung

Lohnfertiger von hochprizisen Verzahnungen miissen sich den steigenden Anforderungen ihrer Kunden tig-
lich von neuem stellen. Die Forderung nach hichster Genauigkeit nimmt stetig zu. So muss sich, neben der
Fertigung, auch die Qualititssicherung flexibel an neue Aufgaben anpassen. Der Zahnradhersteller Gibbs Gear,
mit Sitz im britischen Stoke Mandeville, hat sich dieser Herausforderung gestellt und seinen Maschinenpark
um ein Verzahnungsmessgerit von Wenzel erweitert.

Gibbs Gears bedient einen internatio-
nalen Kundenkreis, der sich aus Branchen
wie Luft- und Raumfahrt, Motorsport,
Medizin, Marine und anderen kommerzi-
ellen Industriesektoren zusammensetzt.
Dabei ist es fir den Zahnradhersteller
von grolRer Bedeutung, den individuellen
Wiinschen und Anforderungen jedes ein-
zelnen Kunden gerecht zu werden. Um
flexibel und zeitnah reagieren zu kdnnen,
bedarf es eines Messsystems das eben-
so schnell wie flexibel einsetzbar ist, der
»WGT 280« von Wenzel.

Die  Geschaftsbeziehung  zwischen
Gibbs Gears und Wenzel startete bereits
2005. In diesem Jahr kaufte Gibbs Gears
ein Koordinatenmessgerat des Typs >LH
54 Gear«. Obwohl dieses Messsystem
in seiner Zuverlassigkeit und einfachen
Bedienbarkeit liberzeugte, machte man
sich die Entscheidung zum Erwerb eines
reinen Verzahnungsmessgerdtes nicht

leicht. Um die Prozesse und Ablaufe zu
optimieren hat man sich dafiir entschie-
den, die LH 54 Gear an einem anderen
Standort, direkt neben dem NC-gesteu-
erten Walzpriifgerat aufzustellen. Zudem
wurde von Wenzel eine klimatisierte Ein-
hausung fiir die Priifsysteme installiert.

Vielseitig einsetzbar

Die WGT 280 kann fiir eine groRe Band-
breite an Verzahnungen und anderen
rotationssymmetrischen ~ Werkstiicken
eingesetzt werden. So kénnen Messung
von gerad- und schragverzahnten Stirn-
und Kegelradern, Zylinderschnecken und
Schneckenradern, Wellen, Steckverzah-
nungen und sogar von Verzahnungswerk-
zeugen durchgefiihrt werden. Zusatzlich
kénnen auch unbekannte Verzahnungen
gemessen und deren geometrischen Pa-

Das Verzahnungsmessgerit »WGT 280« wurde von Wenzel mit dem Ziel konstruiert,

Verzahnungen bis zu einem Durchmesser von 280 mm zu messen.
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rameter bestimmt werden. Die WGT 280
wurde konstruiert um Verzahnungen bis
zu einem Durchmesser von 280 mm zu
messen. Durch die kompakte Bauweise
und geringe Stellfliche kann sie einfach
in bestehende Prozesse integriert werden.
Der offene und leicht zugangliche Mess-
bereich erlaubt ein einfaches Bestiicken
des Messsystems. Der integrierte Dreh-
tisch kann mit Bauteilen bis zu einem Ge-
wicht von 50 kg beladen werden.

Das Verzahnungsmessgerat ist mit dem
Renishaw-Tastsystem »SP 600« ausgestat-
tet. StandardmaRig konnen Verzahnun-
gen ab einem Modul von 0,5 gemessen
werden. Fiir die prazise Messung von
Wellen kann die WGT 280 zusatzlich mit
einem Gegenhalter ausgestattet werden.
Der Z-Messbereich betragt 500 mm.

Bei der Entwicklung der WGT 280 fo-
kussierte Wenzel sich auf eine seiner
Kernkompetenzen, die hochprazise Ver-
arbeitung von dem in der Messtechnik
bewahrtesten Material — Granit. Die Ba-
sisplatte und die Fihrungen sind aus
handgelapptem dunklem Impala-Granit
gefertigt. Die Kombination aus Granit und
Luftlager-Technik ermdglichen die Lang-
lebigkeit und hohe Prazision der Messsys-
teme. Wenzel-Verzahnungsmessgerate
entsprechen den Forderungen der VDI/
VDE 2612/13 Gruppe 1.

Die Steuerung der Verzahnungsmessge-
rate wurde speziell fiir die Anforderung
der Zahnradmesstechnik entwickelt. Sie
bietet eine optimale Vierachsen-Steu-
erung und somit hochste Messperfor-
mance. Die WGT-Messmaschinen sind
mit einem modularen Software-Paket
ausgestattet. Der Anwender wird mit Hil-
fe intuitiv bedienbarer Eingabemasken
durch die Eingabe der Werkstiickparame-
ter, die Definition der Messaufgabe und
durch die Messung selbst .
gefiihrt. Dabei werden die E E
einzugebenden Parameter
stets durch aussagekrafti-
ge Grafiken erldutern.

www.wenzel-group.com




Kein Messraum notig
Priifen am Arbeitsplatz

Die Jenoptik-Sparte >Industrielle
Messtechnik¢ hat ein vollautoma-
tisiertes Messsystem zur OQuali-
tatssicherung konzipiert, das vom
Werker direkt an der Fertigungs-
linie bedient werden kann. Der
Hommel-Etamic wavemove kom-
biniert dabei eine hochprazise Rau-
heits- und Konturenmesstechnik
mit innovativer CNC-Technologie.

Der Hommel-Etamic >wavemove« mit
seinen acht vollautomatisch bewegbaren
Achsen kann beliebig viele Messpunkte
ansteuern und dabei sowohl Rauheiten
als auch Konturen in einem Durchgang
messen. Er wird als SPC-Messplatz direkt
in die Fertigung eingebunden. Egal nach
welchem Fertigungsschritt das Werk-
stiick in das Messsystem eingespannt
wird, identifiziert es der wavemove und
bietet automatisch die vorher definierten
Messpunkte liber das Bedienprogramm
an. Zum Einsatz kommt die Maschine
zum Messen von Kurbel- und Nocken-
wellen und auch fiir Zylinderblocke oder
Zylinderkopfe. Das Konzept sieht vor, den
Messplatz direkt vom Messraum an die
Fertigungslinie zu verlegen.

Ist das Werkstiick korrekt eingespannt,
erfasst das Bedienpersonal mit einem
DMC-Handscanner den Data-Matrix-
Code und je nach Werkstiicktyp wird
das entsprechende Messprogramm an-
gewahlt. Die Messung selbst lauft voll-
automatisch ab. Dabei fahren die Mes-
staster selbststandig die vorgegebenen
Messpunkte am Werkstiick an. Uber die
beweglichen Achsen kann die Messsaule
in Hohe, Breite und Lange bewegt wer-
den. Dariiber hinaus ist der Aufnehmer
fiir das Werkstiick auf einem 360 Grad-
Drehteller installiert und ebenfalls in un-
terschiedliche Richtungen beweglich.

Ebenso lassen sich der Vorschub sowie
die Messtaster kippen, schwenken und
drehen. Auf diese Weise kann die Pinole
den Rauheitstaster auch an schwer zu-
gangliche Messpositionen heranfiihren.
Der Konturentaster kann bei Bedarf par-
allel zum Rauheitstaster betrieben wer-
den, der durch seine zwei Tastkopfe eine
praktische Oben- und Untenmessung
ermoglicht. Durch die flexiblen Ausrich-
tungsmoglichkeiten der Achsen kann

Messung von Rauheit und Kontur bietet
der Hommel-Etamic > wavemovex.

praktisch jede Position am Werkstiick an-
getastet werden.

Jenoptik stellt nicht nur die messtech-
nische Hardware bereit, sondern bietet
umfangreiche Beratung, bei der maRge-
schneidert nach Aufgabenstellung an-
spruchsvolle messtechnische Lésungen
konzipiert werden. So sind die Achsen ei-
nes Messplatzes spezifisch auf die jewei-
ligen Kundenanforderungen ausgelegt.
Messaufgaben an der Kurbelwelle sind
beispielsweise die Rauheitsmessung an
den Haupt- und Hublagern sowie an den
Anlaufflachen. Mit dem Konturentaster
konnen parallel die Balligkeit von Haupt-
und Hublager sowie die Einstichradien
gemessen werden. Auch Drallmessungen
an Dichtflachen sind mit dem Hommel-
Etamic wavemove moglich.

An der Nockenwelle wird die Rauheit
typischerweise an Lagerstellen, in Einsti-
chen und an den Nocken selbst gemessen.
Hochkomplexe Aufgaben uibernimmt die
Maschine auch an und in Zylinderblocken.
Rauheitsmessungen werden hier sowohl
in den Zylinderbohrungen als auch an
Dichtflachen und in der Kurbelwellen-
lagergasse durchgefiihrt. Bis zu 70 Mes-
spunkte sind an diesen .
Bauteilen vorgegeben, die Eﬁa@_
nacheinander in einem gh=” 5
Messlauf
werden.

www.jenoptik.com/messtechnik

abgearbeitet
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Scannen mit noch hoherer Qualitat
Flachenruckfuhrung vom Feinsten

Modulare, auf Projektan-
forderungen abgestimmte
Systeme - fiir dieses Kon-
zept steht die Smartscan-
Produktfamilie von Aicon.
Dazu gehoért auch der
»Smartscan R8¢ mit zwei
leistungsstarken 8 Mega-
pixel GigE-Kameras. Dieses
Modell rundet die Produkt-
familie nach oben ab und
bietet eine bisher nicht da-
gewesene Auflésung und
Genauigkeit.

Der Smartscan R8 wird mit
Messfeldgréflen von 65 x 50
mm (Messfeldtiefe 40 mm)
bis zu 1065 x 870 mm (Mess-
feldtiefe 660 mm) angeboten;
er liefert eine noch hohere
Datenqualitat und Auflésung
als die bisher schon verfiig-
baren Smartscan-Modelle.

Rauheitsmessen
mit dem KMG

Der patentierte Werth Con-
tour Probe« (WCP) ist bereits
seit vielen Jahren auf Multisen-
sor-Koordinatenmessgeraten
des Messspezialisten Werth
im Einsatz. Mit Hilfe der neu-
en Magnetschnittstelle > WMS:«
kann der WCP nun direkt vor
dem optischen Strahlengang
adaptiert werden, sodass der
kombinierte Messbereich im
Multisensorbetrieb vollstandig
erhalten bleibt. Das Einwech-
seln des innovativen Sensors
kann CNC-gesteuert uber eine
Parkstation erfolgen. Natiir-
lich erméglicht die besondere
Schnittstelle zum Beispiel auch
das Einwechseln eines Werth-
Fasertasters, eines messenden
Tasters oder anderer Zube-
hérkomponenten von Werth.
Das spezielle Fiihrungssystem
des Contour Probe erlaubt im
Gegensatz zu klassischen Tast-
schnittgerdten das Scannen in

—

Der »Smartscan R8¢ von Aicon bietet eine sehr hohe Detailgenau-

igkeit fiir 3D-Scanprojekte.

Durch die Ansteuerung Uber
die leistungsstarke Optocat-
Software ist eine einfache
Handhabung und hohe Fle-
xibilitat garantiert. Die neue

beliebigen Schnitten ohne Ein-
halten einer Vorzugsrichtung.
Dariiber hinaus bietet der WCP
die Moglichkeit, CNC-gesteu-
ert und in Werkstiickkoordina-
ten zu scannen. Ubliche Rau-
heitskennwerte konnen auf
einfache Weise mit Hilfe der in
der Software >WinWerth« inte-
grierten  Rau-
heitsbibliothek 'E
normenkon-
form berechnet
werden. ?- .

=
[=]
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Scannerkonfiguration eig-
net sich vor allem fiir An-
wendungen mit erhohtem
Anspruch an die Auflésung,
zum Beispiel fur Qualitats-

prifungen oder Flachenriick-
flihrungen. Insgesamt bietet
die  Smartscan-Systemserie
eine sehr hohe Detailgenau-
igkeit fiir 3D Scanprojekte. Sie
arbeitet selbst bei Tempera-
turschwankungen stabil und
zuverlassig. Alle Messsyste-
me zeichnen sich durch eine
schnelle Datenaufnahme aus.
Selbst komplexe Oberflichen
von zerbrechlichen oder de-
formierbaren Teilen werden
innerhalb weniger Sekunden
in hoher Prazision erfasst.
Mit den LED-Lichtfarben blau
(Standard), weil3, griin und rot
steht fir jede
Oberflache die E IE
optimale Be- it
leuchtung zur g

Verfligung. E .

1 |

Werkstiickvermessung in Sekunden

Mit dem Messmikroskop
»MarVision QM 300« bietet
Mahr  Produktionsbetrieben
einen Einstieg in die automati-
sierte Qualitatssicherung. Das
moderne Messmikroskop ist
ausgestattet mit einem tele-
zentrischen Festobjektiv und
integrierter USB-Farbkamera.
Die Beleuchtung erfolgt durch
ein schalt- und dimmbares
LED-Ringlicht und LED-Durch-
licht. Das Werkstiick wird auf
einem hohenverstellbaren
Messtisch  positioniert und
optimal zu den optischen Sen-
soren ausgerichtet. Die Mess-

ergebnisse werden auf einem
Touchscreen-PC mit  kont-
rastreichem LCD-Farbdisplay
angezeigt. Die mitgelieferte
M3-Software bietet Messfunk-
tionen fiir Punkt, Gerade, Kreis,
Winkel, Abstand und Schnitt-
punkt. Wenn ihr die Kontur
des Werkstiickes bekannt ist,
misst sie das Werkstiick au-
tomatisch. Die
Ausrichtung E E
des Werkstiicks r

spielt  dabei E

keine Rolle.



3-in-1-Kombi zur Roboterfithrung
Fixes Messen von Freiformflachen

Isra Vision hat mit dem

»APS3D¢« eine Smart Sen-
sor-Innovation fiir robo-
tergefiihrte 3D-Vision-Ap-
plikationen im Portfolio.
Das Produkt bietet eine
einzigartige Kombination
aus Stereometrie, Trian-
gulation und Phase-Shift-
Methoden. Sie erlaubt die
hochprizise Vermessung
von Freiformflachen.

APS3D ist eine kompakte
3-in-1-Lésung. Die innovati-
ve Technologiekombination
ist die Verschmelzung von
3D Roboterfiihrung und In-
line Messtechnik in einem
fortschrittlichen Sensor. Er
gestattet die schnelle und
verlassliche Erfassung von
Oberflacheninformationen
- angefangen von der auto-

matischen 3D Datengenerie-
rung, Uber 3D Punktwolken
und Data Meshing bis hin zum
Abgleich mit CAD-Daten. Das
macht ihn zu einem idealen
Werkzeug fiir Applikationen
wie Shape Measurement,
MaRhaltigkeitspriifung  und
geometrische In-line Messung.

Der Sensor mit integriertem
Hochleistungsprozessor  ar-
beitet als Standalone-Lésung
oder am Roboter montiert. Er
liefert auch bei der Vermes-
sung grofRer Flachen schnelle
Resultate mit einer Genau-
igkeit von >10 pm. Erhaltlich
in verschiedenen Varianten

unterstiitzt APS3D Messfelder
von bis zu 460 x 380 mm. Bei
noch grolReren oder besonders
komplexen Fldchen lassen sich
mehrere Sensoren zu einem
modularen  Satellitensystem
ausbauen. APS3D zeichnet sich
durch einfache Integration in
robotergefiihrte  Automati-
sierungsprozesse und hochst
nutzerfreundliche, intuitive
Benutzbarkeit aus. Die Techno-
logie ist kompatibel mit allen
gangigen  Analyseprogram-
men. Der Sensor wird vorkalib-
riert und mit standardisierten
Komponenten ausgeliefert. So
ist ein schnel-
ler Austausch
moglich,  der
Ausfallzeiten
gering halt.

www.isravision.com

BEISSEN SIE E'—'ZJ[ANG

SICH NICHT B v
DIE ZAHNE
AUS!

v' sicher Spannen ohne
VerschleiR am Spannmittel

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

v/ mit der patentierten
Pragetechnik von LANG

LANG Techni
www.lang-tec
info@lang-tec
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Der Porsche unter den Ink-Jets
Tintendruck auf zuverlassige Art

War es vor noch gar nicht so langer Zeit Stand der Technik, dass Farbe mit Druck auf das Papier aufgebracht
werden musste, so ist dies mittlerweile auch ohne derartige Techniken maoglich. Heute werden feinste Farb-
tropfchen mit raffiniertem Know-how beriihrungslos und zielgenau aufs Papier gelenkt. Das Unternehmen
Paul Leibinger hat fiir seine industriellen Ink-Jet-Drucker diesbeziiglich eine erstaunliche Technik ersonnen.

Tintenstrahldrucker stehen
mittlerweile wohl in jedem
Haushalt. Sie sind besonders
beliebt, da diese, anders als
beispielsweise Nadel- oder Ty-
penraddrucker, sehr leise und
besonders vielseitig sind. Mit
ihnen sind, dank der feinen
Tropfchen, makellose Schrif-
ten und Grafiken in hoher
Geschwindigkeit zu Papier ge-
bracht. Allerdings gibt es einen
Wermutstropfen, der die Freu-
de an diesen Geraten tribt:
Die Eintrocknungsgefahr.

Werden Tintenstrahldrucker
zu lange nicht genutzt, ver-
fliichtigt sich das Losemittel
in der Farbe, woraufhin diese
die feinen Disen des Druck-
kopfes verklebt. Dieses Pha-
nomen kennen technische
Zeichner vom Tuscheflller,
der nur durch eine umfassen-
de Reinigungsaktion wieder
zum Zeichnen liberredet wer-
den kann. Auch verklebte Dii-
sen von Tintenstrahldruckern
missen sich dieser zeitauf-
wandigen Prozedur unterzie-

hen, sollen sie wieder ein ma-
kelloses Schriftbild erzeugen.

Diese  Reinigungsaktionen
stellen im privaten Bereich
natiirlich kein Problem dar,
sehr wohl jedoch in einer In-
dustrieumgebung. Dort ware
diese Aktion unzumutbar. Hier
miussen industrielle Ink-Jet-
Drucker nach dem Einschal-
ten zuverldssig ihren Dienst
aufnehmen. Der Grund: Still-
standszeiten teurer Produkti-
onsanlagen verursachen hohe
finanzielle Kosten und miissen
daher so weit wie moglich ver-
mieden werden.

Zuverldssigkeit in Serie

Beziiglich dieses Problems
hat sich das Unternehmen
Paul Leibinger ein eigenes
Konzept fiir seine Kleinschrift-
tintenstrahldrucker einfallen
lassen, damit diese zu jeder
Zeit zuverldssig funktionieren:
Der automatische Diisenver-
schluss »Sealtronicc. Die Dise

Die selbstentwickelte Software macht den Umgang mit dem
Ink-Jet-Drucker absolut einfach. Selbst ungelernte Mitarbeiter
konnen damit von Anfang an produktiv arbeiten.

wird dabei bei Nichtgebrauch
mithilfe einer ausgekliigelten
feinmechanischen Konstrukti-
on verschlossen. Die Tinte be-
findet sich dadurch in einem
luftdicht geschlossenem Sys-
tem und trocknet nicht im
Druckkopf ein. Dieser Prozess
lauft vollautomatisch ab, so-
dass man sich darum nicht
kiimmern muss. Dank dieser

Mit seinem Ink-Jet-Druckkopf hat Leibinger eine raffinierte Drucktechnik im Programm, bei der die
Tinte im Druckkopf nicht eintrocknen kann und der Drucker dadurch absolut sicher funktioniert.
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Technik ist stets ein reibungs-
loser Druckstart moglich.

Raffinierte Technik

Herkdmmliche Tintenstrahl-
drucker erzeugen einen Trop-
fen beispielsweise durch das
schockartige Erhitzen eines
Heizelements, wodurch eine
winzige Dampfblase entsteht
und ein Tintentropfen durch
den erzeugten Druck aus der
Diise geschleudert wird. Bei
einer weiteren Methode wird
ein piezoelektrischer Effekt
genutzt. Hier wird die Tinte
durch einen schwingenden
Piezokristall aus der Diise ge-
presst, wobei das Tropfenvolu-
men sich durch die GroRes des
elektrischen Impulses steuern
lasst. Da die Tropfen bei die-
sem Verfahren nur bei Bedarf
erzeugt werden, spricht man
vom  Drop-on-Demand-Ver-
fahren.

Die Konstrukteure von Paul
Leibinger setzen jedoch auf
das Continuous Ink-Jet-Verfah-



ren, bei dem ein kontinuier-
licher Tintenstrahl im Druck-
kopf erzeugt wird: Sie setzen
eine Tintenkammer mit circa
3,5 bar unter Druck und brin-
gen einen Piezokristall mit 96
kHz zum Schwingen. Durch
diese hohe Frequenz werden
96 0oo Trépfchen pro Sekunde
durch die Diise gepresst, die
mittels des hohen Drucks be-
schleunigt werden und in das
Fangerrohr treffen. Hier wer-
den sie von einer Saugpumpe
abgesaugt und wieder in den
Tintenkreislauf zurlickgefiihrt.

Tropfen mit Funktion

Der Clou ist nun, dass ganz
bestimmte, einzelne Tropf-
chen kurz nach dem Verlassen
der Diise elektrisch aufgela-
den werden. Die so aufgela-
denen Tropfchen werden auf

Im Schnitt ist ein Ink-Jet-Drucker nach lediglich zwei Tagen mon-
tiert und zum Versand bereit. Eine auf ,Lean“ getrimmte Ferti-
gung macht’s maglich.

diesem Weg von einem kon-
stanten elektrischen Feld aus
ihrer Flugbahn ausgelenkt und
gezielt auf eine Bahn gebracht,
wo sie zwangsweise auf dem
zu beschriftenden Produkt
landen.

Damit nun Buchstaben und
andere Zeichen erzeugt wer-
den konnen, werden die ein-
zelnen Tropfchen passend
zum ,landeplatz“ mit unter-
schiedlicher Intensitat aufge-
laden. Dadurch werden diese
unterschiedlich abgelenkt.
Zusammen mit der Bewegung
des zu beschriftenden Werk-
stiicks entsteht auf einfache
und zuverldssige Art ein Buch-
stabe, ein Sonderzeichen oder
ein Barcode auf dem dafiir vor-
gesehenen Platz.

Um die Tropfen aufladen zu
konnen, muss die Tinte eine
elektrische Leitfahigkeit besit-
zen, was durch die Zugabe be-

Prazise Feinmechanik ist die Grundlage fiir die Zuverlassigkeit
und Langlebigkeit der Ink-Jet-Modelle von Paul Leibinger.

CNC-Maschinen mit Robotertechnik sind fiir Leibinger Alltag.

i

Das Unternehmen setzt auf besten Maschinenbau, um zuverlas-
sige und hochwertige Produkte herzustellen.

stimmter Salze moglich wird.
Hier ist das besondere Wissen
der Experten von Paul Leibin-
ger gefragt, damit diese Tech-
nik zuverlassig funktioniert.

Tinte fiir jeden Zweck

Es gibt zu beinahe jedem
Material und Anwendungs-
fall eine passende Tinte. Mitt-
lerweile werden mehr als 50
verschiedene Tinten angebo-
ten. Darunter sind Tinten mit
Pigmenten fiir eine besonders
gute Deckkraft auf dunklen
Untergriinden. Es sind sogar
Tinten zu haben, die ihre Farbe
wechseln, wenn diese einem
Sterilisationsprozess  ausge-
setzt werden. Dies ist zum
Beispiel bei der Herstellung
von Konservendosen wichtig,
damit sofort erkannt werden
kann, ob die Konserve den Ste-
rilisationsprozess durchlaufen
hat. Wer fluoreszierende Tinte
bendtigt, wird ebenfalls bei
Paul Leibinger fiindig.

Mit nur einem Ink-Jet-Dru-
cker koénnen unterschied-
lichste Materialien und Ober-
flichen bedruckt werden.
Schlauche und Kabel sind
ebenso moglich, wie Lebens-
mittelverpackungen oder Elek-
tronikteile. Das Beschriften ist
dabei sogar senkrecht nach
oben durchfihrbar.

Solch hochprazise und ab-
solut zuverldssige Technik ist
natirlich nicht als Billigpro-
dukt zu haben. Die Inaugen-

scheinnahme eines Ink-Jet-
Druckers von Paul Leibinger
offenbart sauber gearbeitete
Feinmechanik. Jedes Bauteil
am Druckkopf ist akkurat ge-
fertigt und sauber entgratet.

Eine hohe Fertigungstiefe
erlaubt es, dass nahezu alle
Teile, insbesondere die Funk-
tionsentscheidenden, selbst
gefertigt werden. Modernste
CNC-Maschinen sorgen Stiick
fur Stuck fir Prazision, die sich
in hochster Zuverlassigkeit
der Ink-Jet-Gerdate auszahlt.
Interessenten dieser Produkte
kénnen sogar Sonderwiinsche
auBern, da die Fertigung bei
Paul Leibinger dies problemlos
moglich macht. Dennoch ist
die Durchlaufzeit fiir die Pro-
duktion eines Ink-Jet-Gerats
erstaunlich gering. Diese liegt
im Schnitt bei gerade einmal
zwei Tagen.

Dass sich der Fokus auf Qua-
litdt auszahlt, sieht man nicht
zuletzt am jiingsten Anbau
des wachsenden Unterneh-
mens. In der kirzlich fertigge-
stellten Halle stehen weitere
2200 Quadratmeter Produkti-
onsfliche zur Verfiigung, die
Platz fiir das standige Wachs-
tum bietet. SchlieRlich erken-
nen Kunden sehr rasch, dass es
guinstiger kommt, einmal den

Ink-Jet-Porsche E. E

zu kaufen, da -

ein  Billigkauf &
oft zweimal
Geld kostet. E

www.leibinger-group.com
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Bahnsteuerung statt Handkurbel
Top-Retrofit mit Fagor-Equipment

In zahlreichen Unternehmen stehen noch Werkzeugmaschinen, die viel zu schade zum Verschrotten sind, da
deren Mechanik noch einwandfrei in Schuss ist. Vielfach konnen Sie jedoch nicht mehr mithalten, da darauf
angefertigte Werkstiicke in der Regel durch die resultierend hohen Stiickkosten nicht wettbewerbsfihig sind.
Schuld sind hohe Fertigungszeiten durch die manuelle Bedienung der Oldies. Abhilfe kommt von Fagor. Die
Automationsspezialisten aus Spanien haben diesbeziiglich Retrofit-Losungen, die staunen lassen. Damit wird
auch eine betagte FP zu einer wettbewerbsfiahigen CNC-Maschine.

Es hat sich schon immer ausgezahlt, auf
hochwertigen Maschinenbau zu setzen.
Vom Start weg ist man damit in der Lage,
hochwertige Teile in der bestellten Stiick-
zahl und der geforderten Qualitat zum
zugesagten Termin zu liefern. Ungeplan-
te Stillstandzeiten sind hier die absolute
Ausnahme, da fiir Spitzenmaschinen nur
hochwertige Komponenten verwendet
werden, die Uber viele Jahre und Jahr-
zehnte klaglos ihren Dienst verrichten.

Doch auch fiir aktuellste Technik kommt
irgendwann der Zeitpunkt, an dem diese
alterungsbedingt haufiger versagt. Selbst
wenn dies nicht der Fall ist, kommt der
Oldtimer irgendwann gegen modernere
Maschinen ins Hintertreffen. Sei es, weil
die Eilgang- und Vorschubgeschwindig-

keiten nicht mehr konkurrenzfahig sind,
weil kein automatischer Werkzeugwech-
sel moglich ist oder weil lediglich eine
Digitalanzeige, jedoch keine CNC-Steu-
erung verbaut ist. Obwohl der mecha-
nische Aufbau der Maschine nach einer
Generaliiberholung noch fiir viele Jahre
seinen Zweck erfiillen wiirde, ist dadurch
nichts gewonnen, solange die Mangel auf
der Geschwindigkeits- und Steuerungs-
seite nicht behoben werden.

Neue Aufgaben fiir Oldies

Hier bringt sich das Unternehmen Fa-
gor ins Spiel, das iiber eine umfangrei-
che Palette verfiigt, um alten Maschinen

zu einem neuen Zerspanungsleben zu
verhelfen. Das Angebot reicht vom Line-
ar- und Winkelmesssystem uber verschie-
dene Digitalanzeigen, Servo- und Spin-
delantriebe bis hin zur ausgewachsenen
Bahnsteuerung. Die Weg- und Winkel-
messsysteme sind kompatibel zu markt-
gangigen Steuerungen. Egal ob urspriing-
lich Siemens, Mitsubishi, Panasonic oder
Fanuc-Komponenten verbaut wurden,
Fagor-Messsysteme sind steckerkompa-
tibel zu diesen CNC-Systemen. Dies be-
deutet, dass eine alte Komponente ohne
Anpassarbeit ersetzt werden kann.

Das geht sogar so weit, dass selbst die
Bohrungsabstande der neuen Fagor-Weg-
messaufnehmer sofort passen, nachdem
das alte Originalprodukt abgeschraubt

Wenn es gilt, eine alte, doch mechanisch noch brauchbare Maschine wieder fit fiir die moderne Produktion zu machen, ist Fagor

eine gute Anlaufstelle. Beispielsweise ist eine neue CNC an vorhandenen Antriebe anderer Hersteller problemlos anbindbar.
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Hochgenaue WegmeRsysteme mit GlasmaRstiben gibt es von Fagor bis zu einer Lan-
ge von 3040 Millimeter. Fiir groBere Strecken bis 60 Meter kommen Stahlbander zum
Einsatz. Alle Systeme sind steckerkompatibel zu den Systemen fiihrender Hersteller,
sodass der Tausch in extrem kurzer Zeit abgeschlossen ist.

wurde. Es gibt kein mihsames Kérnen,
Bohren und Gewindeschneiden im Ma-
schinengehause. Durch diese Kompatibi-
litat steht daher die zu liberholende Ma-
schine in extrem kurzer Zeit wieder fir
die Produktion zur Verfiigung.

Wirksame Leistungsspritze

Und dann geht im wahrsten Sinn des
Wortes die Post ab! Der Eigner wird sei-
ne Maschine nicht mehr wiedererkennen,
wenn er Handrader gegen Servomotoren,
Trapezgewindespindeln gegen Kugelroll-
spindeln und Digitalanzeigen gegen eine
moderne Fagor-Bahnsteuerung tauschen
lieR. War ehedem lediglich eine manuelle
2,5D-Bearbeitung moglich, hat die glei-
che Maschine nun das Talent zum Bahn-
frasen erhalten! Eine derart umgebaute
Maschine vollbringt nicht selten sogar
bessere Ergebnisse beim prazisen Frasen,
als neue Maschinen, da der Guss Uber vie-
le Jahre abgelagert ist und Spannungen
im Gehduse deshalb eliminiert wurden.
Natiirlich gibt es auch Grenzen, denn alte
Mechanik ist nicht fir moderne Eilgange
geeignet.

Damit beispielsweise eine betagte
Deckel FP3 sich wieder nutzbringend in
die Fertigung einbringen kann, sollte
nicht an der falsche Stelle gespart wer-
den, denn diese hochwertige Maschine
muss sich, ausgestattet mit modernem
Equipment von Fagor, nicht vor giinstigen
CNC-Maschinen aus Fernost verstecken.

Eine gute Wahl ist beispielsweise die
Adaption einer Fagor 8037-CNC-Steue-
rung. Dieses leistungsfahige Modell ver-
hilft der Deckel-Maschine sogar zu 3D-
Bearbeitungsfahigkeiten.

Fiir alte Maschinen groRerer Bauart
kann mit einer CNC 8060 oder 8065 sogar
die HSC-Bearbeitung zur Option werden.
Wahrend Ublicherweise HSC-Programme
von externen CAD-CAM-Systemen gene-
riert werden, nimmt die Fagor-Steuerung
diesbeziiglich selbst das Heft in die Hand

TASCHE-ID

und optimiert die Anzahl der eingegebe-
nen Konturpunkte. Diese Punkte werden
dann zu Polynomen, auch Splines ge-
nannt, verbunden. Dadurch wird ruckar-
tiges Verfahren der Achsen vermieden,
was der Oberfliche am Werkstiick zugu-
tekommt. Ein weiterer Vorteil ist, dass
durch diese Verfahrwegoptimierung die
Mechanik der Maschine geschont und so
die Lebensdauer der Komponenten ver-
langert wird.

Steuerung ohne Ritsel

Die intuitive Bedienung der Steuerung
sorgt fir ein rasches Programmieren
selbst anspruchsvoller Teile. Einen we-
sentlichen Anteil daran haben die Pop-
up-Meniis, die den sofortigen Zugriff auf
gewunschte Funktionen erlauben. Damit
dies klappt, ist die 8065 mit einem Touch-
screen sowie einer integrierten Maus
ausgestattet. Das ausgefeilte Konzept
erlaubt es selbst Neulingen, schon nach
kurzer Zeit die Fagor-Steuerung produktiv
zu nutzen. Sollte doch einmal eine Frage
auftauchen, miissen keine Handbiicher
aus Schranken gezogen werden, da diese
dem Bediener als PDF-Dateien jederzeit
direkt auf der Steuerung per Druck auf die
Help-Taste zugéanglich sind.

Fagor hat hier seine schon in den 8o-er
Jahren bedienerfreundliche Program-
miersoftware gepflegt. Seinerzeit wurden
die Fagor-Steuerungen unter dem Label
»GE Mark Century« vertrieben. Dartiber
hinaus ist die Steuerung umfangreich

Fagor-Steuerungen iiberzeugen durch lhre Leistungskraft. Damit sind selbst Konturen
programmierbar, die anderswo ein CAM-System erfordern. Sie wechseln auch Ersatz-
werkzeug ein, wenn das aktuell genutzte sich dem Standzeitende nahert.
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konfigurierbar. So ist es beispielsweise
moglich, nicht bendtigte Betriebsmodi
oder Bearbeitungszyklen auszublenden.
Dies ist eine sehr wertvolle Funktion fiir
Ausbildungsabteilungen, die auf diese
Weise verhindern kénnen, dass Auszubil-
dende in einem bestimmten Lehrjahr ver-
botenerweise Funktionen nutzen, die erst
in einem spateren Lehrjahr genutzt wer-
den diirfen. Von dieser Funktion profitie-
ren aber auch alte Fertigungs-Hasen, die
dadurch ihren personlichen Bildschirm in
der taglichen Arbeit Ubersichtlich halten
kénnen.

Die Programmierung der Steuerung
kann tiber DIN ISO oder liber Dialogzyklen
erfolgen. Selbstverstandlich ist auch eine
gemischte Programmierung moglich, was
zu sehr kompakten Programmen fihrt,
die noch dazu sehr rasch erstellt sind. Bei
den Dialogzyklen sind bereits Standard-
konturen vorgegeben, die nach Ausfiillen
von Masken abgearbeitet werden kon-
nen. Mit der 8065-Steuerung ist es jedoch
auch moglich, eigene Konturen zu zeich-
nen und diese abzuarbeiten.

Starke CNC-Funktionen

Ist die Steuerung an Frasmaschinen
implementiert, kann damit sogar eine
beliebige Kontur mit Inseln gezeichnet
werden, die anschliefend mit einer bo-
genférmigen oder schrag abfallenden
Wandung versehen werden kann. Die
Fagor-Steuerung berechnet daraus eine
Werkzeugbahn, was bisher CAM-Syste-
men vorbehalten war. Hinzu kommt, dass
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Toller Service: Kunden einer 8065-Steuerung konnen sich kostenlos einen voll einsetz-
baren Simulator auf den PC holen und diesen zum Uben, Programmieren oder Kennen-

lernen nutzen.

eine so erstellte Tasche von der Steuerung
berechnet wird, was CNC-Programme ex-
trem kurz ausfallen lasst. Im Gegensatz
dazu haben &hnliche Programme von
CAM-Systemen nicht selten tausende von
Satzen. Fagor bietet seinen Kunden noch
einen zusatzlichen Mehrwert: Die Basken
bieten einen uneingeschrankten Simula-
tor fiir die 8060/8065-Steuerungsfamilie
zum freien Download an, der auf norma-
len PCs lauft.

Dies bedeutet, dass Unternehmen, die
sich Maschinen mit dieser Steuerung ins
Haus holen, jeden PC in der Arbeitsvorbe-
reitung oder in der Werkstatt kostenlos
mit diesem Programm bestiicken kénnen.
Diese externen Programmierplatze kon-
nen dann zum Erstellen oder zum Opti-
mieren von CNC-Programmen genutzt

Dank Komponenten von Fagor werden Reparaturen und Modernisierungen eine ent-
spannte und sehr preisgiinstige Sache. Modernisiert werden nur verbrauchte oder de-
fekte Komponenten. Was seinen Dienst noch tut, bleibt in der Maschine.
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werden. Natirlich kann jeder Auszubil-
dende seinen eigenen PC mit dieser Soft-
ware ausstatten und daheim Hausauf-
gaben l6sen, die er von seinem Ausbilder
aufbekommen hat. Via USB-Schnittstelle
oder Netzwerkanbindung sind extern er-
stellte Programme oder Werkzeugdaten
zligig Uberspielt, sodass die so erstellten
Programme in kurzer Zeit Spane produ-
zieren konnen. Alleine der kostenlose ex-
terne Programmierplatz ist es wert, sich
Fagor-Steuerungen einmal naher anzu-
sehen.

Doch damit hat Fagor sein Pulver noch
lange nicht verschossen. Deren Produkte
sind in der Praxis entstanden, weshalb
eine  Fagor-Steuerung beispielsweise
in der Lage ist, bei lange andauernden
Zerspanungsprozessen selbstandig ein
Schwesterwerkzeug einzuwechseln,
wenn die Standzeit des im Einsatz befind-
lichen Werkzeugs sein Ende erreicht hat.

Noch ein Goodie: Die Steuerung Uber-
wacht auch den Schnittdruck des im Ein-
satz befindlichen Werkzeugs. Wird eine
Grenze lberschritten, etwa durch Schnei-
denbruch, erfolgt ebenfalls vollautoma-
tisch ein Werkzeugwechsel. Eine standige
Anwesenheit von Personal ist daher nicht
notig. Selbst Fiinfachsbearbeitungen
sind mit der Fagor-Steuerung moglich.
Fiir den FP-Eigner wiirde sich daher die
Uberlegung stellen, einen NC-Rundtisch
zu beschaffen, um auch Fiinfachsteile
zu fertigen. Viele gute Griinde also, den
Terminkalender zur Hand zu nehmen,
um dort zu vermerken,
beim Besuch der nachsten E I-EE
am Fagor-Stand vorbeizu-
schauen. EL

Fachmesse auf jeden Fall
www.fagorautomation.de
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Verzahnungsschleifen ganz easy
Passender KSS als Erfolgsschliissel

Fiir die Hartfeinbearbeitung von Verzahnungen hingt die Messlatte hoch. Der Einsatz von Kiihlschmierstof-
fen muss wirkungsvoll dazu beitragen. Wie dies gelingt, erfuhren Teilnehmer des Workshops Entwicklungs-
trends beim Verzahnungsschleifen: des Fraunhofer-Instituts IWU. Meinhard Kiehl, Direktor Marketing und
Produktmanagement der Rhenus Lub GmbH & Co KG, fasste dort neueste Erkenntnisse zusammen.

»Die technischen Anforderungen an
das Verzahnungsschleifen sind deutlich
gestiegen«, berichtete Meinhard Kiehl.
»Hochtechnisierte  Einsatzgebiete fiir
Getriebe — wie die Elektromobilitat, das
Downsizing insbesondere bei mobilen
Anwendungen oder in gerauschoptimier-
ten Motoren - verlangen noch praziser
geschliffene Verzahnungen mit engen
Toleranzgrenzen.«

Mindestens ebenso wichtig sei aber
auch, dass die Fertigung moglichst wirt-
schaftlich erfolge. Fir Anwender bedeute
dies: Sie miissen das Zerspanungsvolu-
men beim Verzahnungsschleifen stei-
gern, die Prazision der Werkstiicke opti-
mieren und typische Bearbeitungsrisiken
wie die Entstehung von Schleifbrand
nachhaltig verhindern. Dies aber kénne
nur gelingen, wenn die gesamte Produk-
tion optimal abgestimmt und der richtige
Kuihlschmierstoff ausgewahlt wurde.

Der Rat des Schmierstoffexperten

Meinhard Kiehl lautet: »Riicken Sie auch
vermeintlich geringfiigige Faktoren, wie
die Wahl und den Einsatz des richtigen
Schleifdls, starker in den Fokus. Denn ge-
rade bei der anspruchsvollen Hartfeinbe-
arbeitung von Verzahnungen kann hier
der Schliissel zu einer hoheren Leistung

liegen.« Im Bearbeitungsprozess hat der
Kuhlschmierstoff beim Verzahnungs-
schleifen duBerst vielfaltige Aufgaben
zu erfiillen: Er muss Warme wirkungsvoll
abfiihren, die Reibung verringern, Schleif-
abrieb und Spane zuverlassig wegspiilen,
den Verschlei von Schleifscheibe und
Werkzeug vermindern, die Werkstiick-
qualitat verbessern, Schleifbrand vermei-
den sowie die Sicherheit der Produktion
insgesamt steigern.

Hochwertiges fiir Prazises

Um mogliche Toleranzen innerhalb der
Bearbeitung  wirkungsvoll  auszuglei-
chen, verfiigen moderne Schleiféle liber
eine Leistungsreserve. Bei der Auswahl
des Fluids sind Bearbeitungskriterien
wie das eingesetzte Schleifverfahren
oder der Schleifscheibentyp ebenso aus-
schlaggebend wie der verwendete Werk-
stoff. Spiilvermoégen, Schaumverhalten
oder Flammpunkt sind technische und
sicherheitsrelevante Eigenschaften des
Schmierstoffs, die das Spektrum geeigne-
ter Produkte weiter eingrenzen.

In der Praxis setzen namhafte Verzah-
nungshersteller heute bei anspruchs-
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vollen Schleifoperationen vor allem auf
emissionsarme, niedrigviskose Bearbei-
tungséle. Niedrigviskose Ole fiihren die
Prozesswarme in der Bearbeitung we-
sentlich besser ab, was besonders bei Ver-
fahren mit hohem Zerspanungsvolumen
von Vorteil ist. Zudem sind Kiihlschmier-
stoffe mit niedriger Viskositat glinstiger
im Spllverhalten, steigern die Sedimen-
tationsgeschwindigkeit der Spane be-
ziehungsweise des Abriebs deutlich und
zeichnen sich durch hohe Filterleistung
und gutes Luftabscheidevermdégen aus.

»Als Prozesspartner der Industrie geben
wir nicht nur konkrete Produktratschlage,
sondern bieten ein umfassenden Fluid-
Management mit zielgenauen MaRnah-
men beim Schmierstoff-Einsatz«, berich-
tete Meinhard Kiehl. Dabei kénnen die
Fachleute von Rhenus Lub auf ihre lang-
jahrige Erfahrung ebenso zuriickgreifen
wie auf hoch entwickelte Produkte, die in
der Praxis erprobt sind.

Ein Beispiel ist das zinkfreie Hochleis-
tungsschleifdl srhenus CXS«. Es zeigt trotz
einer niedrigen Viskositat von 10 mm?/s
bei 40 Grad Celsius eine deutlich héhere
Verdampfungsresistenz. Die Vorteile fur
den Anwender driicken sich in konkreten
Fakten aus: Wahrend konventionelle Sol-
vent-Raffinate einen Verdampfungsver-
lust von 25,3 Prozent bei 200 Grad Celsius
verzeichnen, betragt er beim Spezialdl,
auf dem rhenus CXS basiert, lediglich 14
Prozent.

In der Praxis zeigt das Schleifol eine hohe
Spul- und Kuhlleistung und ist zudem 6l-
nebel- und verdampfungsarm. Anwender
kénnen somit den Kiihlschmierstoffver-
brauch bei anspruchsvollen Verzah-
nungsschleif-Operationen '
senken, Schleifbrand ver- E E
meiden sowie das Verpuf- 1 .
fungs- und Brandrisiko mi-
nimieren. E

www.rhenuslub.com

Verzahnungshersteller setzen heute auf
niedrigviskose Bearbeitungsole, wie sie
von Rhenus Lub angeboten werden.




Mehr Produktivitat mit Eiseskalte
Kryogene Kuhlung als Offenbarung

Der positive Einfluss von kryoge-
ner Kithlung bei der Zerspanung
von kritischen Materialien ist
mittlerweile unbestritten. Wissen-
schaftliche Untersuchungen und
Praxiserfahrungen untermauern
die technologischen wie wirt-
schaftlichen Potenziale einiger
kryogener Kiihlsysteme. So etwa
die von »ATS Cryolub:« des Schmier-
system-Spezialisten Rother Tech-
nologie in einer Untersuchung
des Forschungs- und Transferzent-
rum (FTZ) an der Westsédchsischen
Hochschule Zwickau.

Titan, hochwarmfeste Stdhle und an-
dere Superlegierungen weisen fiir die
Zerspanung auBerst negative Eigenschaf-
ten auf: Sie sind hochfest und doch zih,
neigen zu KaltverschweiBungen und/
oder leiten die Warme schlecht ab. Daher
steht beim Bearbeiten vor allem optima-
les Kiihlen und Schmieren im Fokus. Wer
dort den Hebel mit innovativen Verfahren
ansetzt, hat den Grundstein einer erfolg-
reichen Zerspanung gelegt.

Reiner Rother, Geschéaftsfiihrer von Ro-
ther Technologie: »Wer Hightech-Werk-
stoffe zerspant, muss alle relevanten
Parameter des Zerspansystems, die in
enger Wechselwirkung zueinander ste-
hen, optimal aufeinander abstimmen,
um bestmogliche Ergebnisse zu erhalten.
So spielt etwa im Gesamtsystem Maschi-
ne, Werkzeug, Zerspanstrategie auch die
Werkzeugkiihlung eine maRgebliche Rol-
le fiir den Erfolg. Mit der serienreifen Ae-
rosolkiihlung »Cryolubc« ist der Zerspaner
unter dem Motto >Hitze verhindern statt
bekampfen<auf der sicheren Seite.«

Die Bewertung der Eignung von Cryo-
lub zum Fiinfachs-Drehfrasen hinsicht-
lich Kihlwirkung, Verschleiverhalten,
Fertigungszeit- und Kosteneinsparpo-
tenzial stand vor einiger Zeit im Fokus
einer Untersuchung des Forschungs- und
Transferzentrum an der Westsachsischen
Hochschule Zwickau. Das Team um Pro-
jektleiter Prof. Dr. sc. techn. Schneeweil3
analysierte anhand einer Schruppbear-
beitung mittels Heliroughmethode einer
Muster-Turbinenschaufel aus hochlegier-
tem Werkzeugstahl (X12CrNiWB16-13)
mit einer Zugfestigkeit von Rm =730 N/

Strategie 01 /Trocken
ve =320 m/min, fz = 0,40 mm

Nachteile:

- Stark erhitztes Bauteil

- hufgeschwellite Spéne
auf der
Werkstickoberflache

= AufschweiBungen an den
Wendeschneldplatten

Strategie 02 /CO, + Luft
ve = 400 m/min, fz = 0,55 mm

" - ;| Vorteile:
- Handwarmes Bauteil

- Saubere
Werkstlckoberflache

- Kaum Aufschweilungen an
den Wendeschneidplatten

Cryolub von Rother sorgt fiir eine Reduzierung von AufschweiBungen auf der Werk-
stiickoberflache von Werkstiicken aus Superlegierungen durch einen , kalten Prozess“.

mm? (220 HB) unter Verwendung kryo-
gener CO2-Kuhlung im Vergleich zur Tro-
ckenbearbeitung. Die Ziele der Untersu-
chung:

- Test der Aerosolmasteranlage
»Cryolub g4o00¢ hinsichtlich Leis-
tungsfahigkeit,

« Aufzeigen des Leistungspotenzi-
als beim Schruppen mit kryogener
Kithlung gegeniiber Trockenbear-
beitung unter Einsatz gesteigerter
Schnittwerte,

«  Auswirkungen der kryogenen Kiih-
lung auf Werkstiick und Tempera-
tur.

Professor Schneeweil3: »Das Gesamt-
Zerspansystem wurde optimal an die
Applikation angepasst: Moderne Bear-
beitungszentren sind fiir die Schwerzer-
spanung von Hightech-Werkstoffen zur
Turbinenschaufelherstellung  teilweise
schon perfekt konfiguriert. Durch eine
neue innere Kiihlmittelzufuhr kann CO2
unter Druck und optimal dosiert durch
die Motorspindel sowie durch das Werk-
zeug in die Kontaktzone beférdert wer-
den. Die Croytec-Prazisionswerkzeuge der
neuen Generation der Walter AG mit opti-
mierten Kiihldurchmessern und genauer
Ausrichtung der Kiihlkandle haben unter
anderem eine prozessoptimierte Werk-
zeuggestaltung beziehungsweise -geo-

metrie hinsichtlich Transport von Aerosol
und Gas von Spindel zum Werkzeughalter
und zum Werkzeug.«

Die Dampfturbinenschaufel konnte aus
dem Vollen in nur 2,40 Minuten mit ei-
nem Zeitspanvolumen von 105 cm3/min
herausgeschruppt werden. Als Vergleich-
sprozess wurde die sonst Ubliche Trocken-
bearbeitung herangezogen, mit der die
Bearbeitung des Werkstiickes jedoch fast
doppelt so lange, namlich 4,34 Minuten,
mit einem Zeitspanvolumen von 61 cms3/
min dauert. Der Freiflachenverschleill am
Walter Werkzeug war nach der Bearbei-
tung einer Schaufel bei rund 0,16 mm. Das
Frasen mit Cryolub drittelte diesen Wert
fast auf 0,06 mm.

Um auf vergleichbare VerschleiBwerte
am Werkzeug zu kommen, konnten die
Vorschubwerte fiir die Cryotec-Werkzeu-
ge erhoht werden. Statt 320 m/min und
einem f von 0,4 mm erlaubt die Rother-
Kiihlung Vorschubwerte von 400 m/min
und 0,55 mm f . Mit einem 70 Prozent ho-
heren Zeitspanvolumen wird die Produk-
tivitat immens gesteigert. Dazu kommt
noch, dass sich die Werkzeugtemperatur
von maximalen 160 Grad :
Celsius bei der Trockenbe- E:':FE
te 40 Grad Celsius einpen-
delt. E .

arbeitung auf kryogekdihl-
www.rother-technologie.de
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Kennzeichnungspflicht fiir Esterdle kein Thema

Mit neuen Schneid- und Schleifélen star-
tet die Oemeta Chemische Werke GmbH
eine Produktoffensive an leistungsfa-
higen esterbasierten Hochleistungs-
Schmierstoffen. Das Besondere daran: Die
Ole bleiben auch nach dem 1. Juni 2015
kennzeichnungsfrei. Die eigens entwi-
ckelten Hochleistungsdle Oemetol 546«
und >Oemetol 556« basieren auf syntheti-
schen Esterdlen. Sie eignen sich ideal fiir
Schneid- und Schleifprozesse sowie fiir
die spanende und umformende Bearbei-
tung anspruchsvoller Materialien.

Durch leistungsfahige EP-Additive fiir
eine hohe Druckaufnahme eignen sich
diese Hochleistungsole auch fiir an-
spruchsvolle Prozesse und schwer zer-
spanbare Materialien. Mindestens ge-
nauso wichtig ist die Betonung, dass die
Bearbeitungsdle aus nachwachsenden
Rohstoffen formuliert und dadurch gut
biologisch abbaubar sind.

Dariiber hinaus haben die esterbasier-
ten Produkte einen weiteren Vorteil ge-
genliber mineraldlhaltigen Alternativen:
Sie bleiben nach Inkrafttreten der neuen
CLP-Verordnung weiterhin kennzeich-
nungsfrei. Das gilt auch fiir die Oemeta-
Produkte >Oemetol 546¢< und >Oemetol
556¢, obwohl diese mit Viskositaten von
4,2 beziehungsweise 10,2 mm?/s deutlich
unter der neuen Grenze zur Kennzeich-
nungspflicht von 20,5 mm?/s fiir mine-
ralélhaltige  Kiihlschmierstoffe liegen.
Mineral6lhaltige Gemische mit einer ki-
nematischen Viskositat unterhalb 20,5

mm?/s miissen ab 01.06.2015 mit dem
Piktogramm >GHS08¢ sowie dem Gefah-
renhinweis >H304: Kann bei Verschlucken
und Eindringen in die Atemwege tddlich
sein¢, gekennzeichnet werden. Fiir Pro-
dukte auf Basis von Esterdlen gilt diese
Kennzeichnungspflicht nicht. Damit kon-
nen die Anwender dieser Ole auch nach
dem 1.Juni ganz gelassen bleiben.

Des Weiteren zeichnen sich die Oeme-
ta-Ole durch deutlich geringere Verluste
aufgrund Verdampfung aus. Das wirkt
sich positiv auf die Geruchsbildung aus.
Da zudem der Flammpunkt héher ist und
sich weniger Olnebel bildet, tragen die
Produkte insgesamt zu einer héheren Ar-
beitssicherheit bei. Dariiber hinaus lassen
sich mit ihnen hohe Schnittgeschwindig-
keiten bei geringem Werkzeugverschleil3
realisieren. Wichtige Aspekte fiir Anwen-
der, die auf die Gesamtkosten ihrer Pro-
zesse achten.

Ein Beispiel aus der Praxis: Ein Fahrzeug-
hersteller erzielt in Schleifprozessen bei
der Stahlbearbeitung dank der hohen
Druckaufnahmefahigkeit von Oemetol
556 eine deutlich hohere Produktivitat.
Diese resultiert allein aus einer dreimal
langeren Standzeit der eingesetzten
Schleifwerkzeuge. Darii- -1
ber hinaus erhoht die her- E E
vorragende Spiilaktivitat I
der Ole die Sauberkeit von E
Werkstiick und Maschine. L

www.oemeta.com
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Schleifbrand ab sofort Geschichte
Mehr Sicherheit via neuer Technik

Um Prozesse effektiv und oko-
nomisch zu gestalten, priift die
Grindaix GmbH Produktionssyste-
me in der Metallverarbeitung auf
schleichende Verschwendung der
schmierenden und kiihlenden Ge-
mische. Die Aachener haben jetzt
mit dem »Coolant Pointer« und dem
»Coolant Display« zwei véllig neu-
artige Gerite zur Abstimmung des
KSS-Austritts entwickelt.

Viele Fertigungsverfahren verbrauchen
beim Drehen und Frasen Kihlschmier-
stoffe in grofen Mengen. Hunderttau-
sende Tonnen an Kiihlschmierstoffen und
Betriebsmitteln fallen zur Entsorgung
allein in Deutschland an. KSS-Kosten ma-
chen bis zu 16 Prozent der Herstellungs-
kosten von Fertigteilen aus. Durch den
Einsatz der Coolant-Produkte verspricht
Grindaix Einsparpotenziale von bis zu 50
Prozent. Der >Coolant Pointer« etwa ver-
meidet Dusen-Fehlstellung. Einfach auf
die Grindaix-Nadelduse aufgesteckt, visu-
alisiert das Gerat mit einem Laserstrahl,
wo der KSS-Strahl auftrifft. So ermoglicht
der Coolant Pointer eine korrekte Ausrich-
tung der Diise auf die Wirkstelle. Durch
seine Prazision vermeidet der KSS-Strahl
thermische Schadigungen am Material
und spart Kiihlschmierstoff ein. Grindaix
bietet den »Coolant Pointer« fiir alle Grin-
daix-Nadeldiisen mit Nadeldurchmes-

Fir besonders lange
Olwechselintervalle

In Kompressoren herrschen sehr hohe
Temperaturen. Deshalb haben Schmier-
stoffe insbesondere die Aufgaben, die
Anlagen zu schmieren, zu kiihlen, Warme
abzuleiten und Wasserkontamination zu
verhindern. Mit der weiterentwickelten
Mobil SHC Rarus-Reihe bietet ExxonMobil
Kompressorendle einer neuen Generation:
Die spezielle Formulierung aus hochwerti-
gen Grundolen und maRgeschneidertem
Additivsystem gewdhrt einen zuverlassi-
gen Schutz vor Rost und Korrosion. Dabei
ist es wichtig, dass das Ol iiber ein hohes
Wasserabscheidevermogen verfiigt, damit
es nicht zur Oxidation kommt. Auch dieser

Immer gleiche KSS-Bedingungen an der Zerspanstelle: Das »Coolant Display« liefert die
Leistungsdaten des eingesetzten KSS-Systems in Echtzeit.

sern von 3-5 mm an. Das »Coolant Display«
hingegen priift auf Schleifbrandgefahr.
Grindaix generiert fiir jede KSS-Diise eine
Dusenkennlinie, die Zusammenhange
zwischen anliegendem Druck, KSS-Aus-
trittsgeschwindigkeit und Volumenstrom
darstellt. Nach dem USB-Import der Kenn-
linie bringt der Bediener den mitgeliefer-
ten Drucksensor an die KSS-Diise an, und
schon liefert das Display die Leistungsda-

Anforderung wird die Mobil SHC Rarus-
Reihe gerecht. Im Vergleich zu syntheti-
schen Schmierstoffen anderer Hersteller
haben diese Hochleistungsschmierstoffe
das Potenzial, die Olwechselintervalle
um das Dreifache zu verldngern. Dadurch
werden die Anlagenverfiigbarkeit und
Produktivitat von Schrauben- und Vielzel-

ten des KSS-Systems in Echtzeit. Nutzer
erkennen auf einen Blick, ob eine Uber-
oder Unterdosierung an Kiihlschmierstoff

in der Maschine vorliegt.
Das 3,5-Zoll-Touchpanel E' E
det an allen Werkzeugma-
schinen Platz. E

des >Coolant Display« fin-

lenkompressoren deutlich erhoht. Feld-
versuche zeigten aullerdem, dass diese
Schmierstoffe kritische Komponenten der
Kompressoren langfristig sauber halten,
denn die oxidative und thermische Stabi-
litat der Schmierstoffe verringern die Bil-
dung von Olschlamm und Ablagerungen.
Das verlangsamt die Olalterung deutlich
und verlangert die Lebensdauer der An-
lage. Von Hochleistungsschmierstoffen
aus der Mobil SHC Rarus-Reihe profitieren
Unternehmen daher mehrfach: Langere
Olwechselintervalle mini-

mieren den Wartungsauf- Emm
wird um bis zu 67 Prozent

reduziert. E

wand und der Altélabfall
www.exxonmobil.com
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Schleifolreinigung mit Anspruch
Zentralanlage statt Einzellosung

Das Emuge-Werk in Lauf hat seine Produktionskapazititen erweitert. Davon betroffen ist unter anderem die
Hartmetallbearbeitung, die eine neue Halle beziehen durfte und zusitzliche Maschinen erhilt. In diesem Zug
stellten die Verantwortlichen auch das System der Schleifélreinigung um: Anstatt einzelner Filteranlagen an
jeder Maschine sorgt jetzt eine Zentralanlage von Knoll Maschinenbau mit einer maximalen Kapazitit von
rund 7000 I/min fiir besonders reine Olqualitit. Kernelemente sind die riickspiilbaren Feinstfilter MicroPur.

Wer mit Prazisionswerkzeugen zu tun
hat, dem ist Emuge-Franken ein Begriff.
So manchen diirfte es aber unbekannt
sein, dass es sich bei >Emuge« und >Fran-
ken< um Markennamen handelt, die je-
weils einer gleichnamigen Firma zuzu-
ordnen sind: Der Emuge-Werk Richard
Glimpel GmbH & Co. KG und der Franken
GmbH & Co. KG. Die beiden Werkzeug-
hersteller haben sich schon vor vielen
Jahren zu einem Unternehmensverbund
zusammengeschlossen, um gemeinsam
als Werkzeug-Systemanbieter beziiglich
Gewindeschneid-, Prif-, Spann- und Fras-
technik aufzutreten.

Gut 60 Prozent des Umsatzes entfal-
len auf Gewindeschneidprodukte, die im
Emuge-Werk in Lauf hergestellt werden
- mit derart groRem Erfolg, dass die Pro-
duktionskapazitiaten im Boomjahr 2008
an ihre Grenzen gestoRen sind. So ent-
schlossen sich die Verantwortlichen zu
einer Kapazitatserweiterung durch einen
Neubau. Seit zwei Jahren fiillen sich nun
die neuen Hallen und Raume Stiick fiir
Stiick, denn Emuge nimmt den Umzug bei
laufender Fertigung vor.

Anfang 2014 war die Hartbearbeitung
an der Reihe. Die Maschinen zum Schlei-
fen von Hartmetallgewindebohrern und
-gewindefrasern sowie diversen Schneid-
platten ziehen in der Zeit bis zum Herbst
in den Neubau. Ihre Aufgaben sind vielfal-
tig: Sie bernehmen das komplette Spek-
trum von der Rohlingsfertigung, wo mit
hohem Zeitspanvolumen rundgeschliffen
wird, bis zum feinen Verzahnungsschlei-
fen, bei dem es auf hohe Oberflachengii-
ten ankommt.

Um die bekannte Spitzenqualitat der
Emuge-Werkzeuge konstant zu erzeu-
gen, investierte das Unternehmen nicht
nur ins neue Gebaude und in Maschinen,
sondern auch in modernste Kiihlschmier-
stoff-Technik. Bislang wurden im Bereich
»Hartmetallschleifen« die Maschinen ein-
zeln mit Schleifdl versorgt und dieses mit
Zentrifugen oder Kantenspaltfiltern vor
Ort gereinigt. Dieses Konzept war ver-
besserungsfahig. Aufgrund positiver Er-
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fahrungen mit zentralen Filter- und Auf-
bereitungsanlagen, die Emuge seit vielen
Jahren in der HSS-Bearbeitung in Betrieb
hat, sollte mit dem Bezug der neuen Halle
auch eine Zentralanlage installiert wer-
den.

Vorteile iiber Vorteile

Die Entscheidung fiir die zentrale KSS-
Reinigung hat verschiedene Griinde:
Durch den Wegfall der Anlagenkompo-
nenten innerhalb der Halle und den Ab-
transport des Spane/Ol-Gemischs durch
Uberflur-Rohrleitungen  konnte mehr
Platz fiir Maschinen gewonnen werden.
Auch ist die Wartung einer solchen An-
lage einfacher zu bewerkstelligen als
bei einer dezentralen Losung. AuRerdem
bleibt die Produktionsstatte sauberer,
und die Temperatur des Schleiféls und
damit auch der Maschinen lasst sich ma-
schineniibergreifend besser kontrollieren.
Zu seinen weiteren Argumenten zdhlt

e

Um die hohe Qualitat des Schleifdls sicherzustellen, entschied sich Emuge fiir eine Zen-
tralanlage zur KSS-Reinigung vom Filtrationsspezialisten Knoll Maschinenbau.

der durch weniger Pumpen geringere
Gerauschpegel und Warmeeintrag in der
Halle, was insgesamt zu einem angeneh-
meren Arbeitsklima beitragt. Auch die
Energiekosten fallen etwas niedriger aus,
da eine zentrale Pumpe sparsamer ist als
viele Einzelpumpen.

Das Hauptkriterium fiir die neue KSS-
Anlage war jedoch die Filtration. Um die
hohe Schleifqualitdt — insbesondere fiir
die Feinbearbeitung - sicherzustellen,
sollte eine nominale Filterfeinheit von 3
bis 5 ym gewabhrleistet sein. Zudem soll-
ten die Regeneration der Filtermedien
und die Abscheidung der Hartmetallspa-
ne moglichst automatisch vonstattenge-
hen.

Nachdem sie verschiedene Systeme
getestet hatten, entschlossen sich die
Emuge-Verantwortlichen fiir eine Zent-
ralanlage der Firma Knoll Maschinenbau.
Sie enthalt als Basis Feinstfiltertechnolo-
gie vom Typ MicroPur. Eine kleine Knoll-
MicroPur 120F-Anlage war bereits zur
Einzelversorgung einer Schleifmaschine
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im Haus. Sie liefert sowohl hinsichtlich
Filterqualitdt als auch Temperaturstabili-
tit hervorragende Ergebnisse. Zudem ist
Knoll als kompetentes Unternehmen fiir
Filtration bzw. Mikrofiltration bekannt,
das auch im Bau von Zentralanlagen ein-
schlagige Erfahrungen vorweisen kann.

Die GroRRenordnung der von Emuge be-
stellten MicroPur-Anlage fallt in eine be-
sondere Kategorie. Im Bereich Werkzeug-
schleifen ist dies fiir Emuge die bisher
grofte installierte KSS-Reinigungsanlage.
Sie bietet in der maximalen Ausbaustufe
eine Kapazitat von bis zu 7000 I/min.

In der Erstausbaustufe besteht die Anla-
ge aus zwolf Modulen MicroPur 480F, von
denen ein jedes maximal 480 I/min filtern
kann. Sie ist damit fiir bis zu 40 Maschi-
nen ausgelegt. Um weiteren Spielraum
nach oben zu haben, sind bereits heute
alle hydraulischen, elektrischen und soft-
waretechnischen Vorkehrungen getrof-
fen, um auf einfache Weise drei weitere
Module hinzufiigen zu kénnen. Auch das
raumlich grofBte Anlagenelement, der
Schlammraumer 2000 SR, ist mit seinem
50000 Liter-Schmutztank bereits dafiir
ausgelegt.

Von diesem Tank aus wird das ver-
schmutzte Schneiddl zu den wichtigsten
Komponenten der Zentralanlage ge-
pumpt, den Feinstfiltern vom Typ Micro-

Schaltzentrale: Von hier aus werden die
drei Filterstrange gesteuert.

Pur 480F. Sie sind speziell fiir die Reini-
gung von Schleifélen aus Hartmetall- und
HSS-Schleif-, Hon- und Lappbearbeitun-
gen konzipiert. Statt Filterverbrauchsstof-
fen wie Zellulose enthalten sie riickspiil-
bare Filterpatronen. In einem MicroPur

cdiebold

Goldring Werkzeuge

made

[

;
l

Weltneuh

in Germany

480F-Filtermodul befinden sich bis zu
vier Gehause, die doppelt mit solchen Fil-
terpatronen bestiickt sind. Diese lassen
sich mit Reinmedium riickspiilen, ohne
den Filterprozess zu unterbrechen. Eine
eigene Spllpumpe steigert die Riickspiil-
Effektivitat, was sich in einer langeren
Standzeit der Filterpatronen und geringe-
ren Wartungskosten niederschlagt.

Fir die gewiinschte Temperaturkons-
tanz sorgt eine spezielle Regelung des
Kuhlkreislaufs. Damit konnen die hohen
Anforderungen an die Temperatursta-
bilitdt auch bei groRen Unterschieden
in der Auslastung der Anlage voll erfiillt
werden. Der Reintank ist verhdltnismaRig
klein ausgefiihrt, denn der Kiihlschmier-
stoff soll moglichst schnell zur Maschine
zurlickgefordert werden. Die dafiir einge-
setzten Prozesspumpen entsprechen, wie
auch die Filterpumpen, der neuen Effizi-
enzklasse 1E3 und sind frequenzgeregelt.
Ein weiterer Bestandteil der Zentralanla-
ge ist der Automatikkonzentrator AK 100,
der den Schleifschlamm so aufbereitet,

dass die Hartmetallspane E E

mit sehr geringer Rest-

feuchte zum Recycling
abtransportiert  werden
kénnen. Eu

www.knoll-mb.de

UltraGrip® Kraftspannfutter
eit mit 8000 Nm

AllellnformationtenftinteBWWW:HSKEcom




ARBEITGEBER VERBAND

Die Stimme der
Freiheit!

Gegen Quoten
Fur Selbstbestimmung

Gegen Planwirtschaft
Fur Marktwirtschaft

Gegen Gleichmacherei
FUr Leistung

Gegen ldeologie
Fur Vernunft

Geben Sie der
Freiheit
auch lhre Stimme

— werden Sie Mitglied —

Entzundern, Entrosten,
und Aufrauen mit Pep

Mit dem >RMT« hat Rosler fiir das Strah-
len trommelfahiger Werkstiicke die An-
forderungen des Marktes getroffen. So
entschied sich ein Lohnbeschichter fiir
den RMT 100 zum Entzundern, Entrosten
und Aufrauen 100 Gramm leichter bis
40 kg schwerer Schmiedeteile aus Stahl
vor dem Galvanisieren. Uberzeugt hat

Ideal fiir biokompatible
Werkstiickoberflichen

Bei der Reinigung der Teile fiir medi-
zintechnische Produkte geht es darum,
filmische und partikuldre Verunreinigun-
gen wie Kiihlschmierstoffe, Schneid- und
Stanzole, Konservierungsmittel, Spane,
Abrieb und andere Betriebshilfsstoffe fiir
den ndchsten Bearbeitungsschritt oder
die Endreinigung zu entfernen. Haufig ist
dabei eine Validierung der Reinigungspro-
zesse erforderlich. Mit >Dowclene 1601¢
hat die Safechem Europe GmbH ein auf
modifizierten Alkoholen basierendes Lo-
semittel als Alternative zu Chlorkohlen-
wasserstoffen, Kohlenwasserstoffen und
wassrigen Reinigern entwickelt. Es kom-
biniert lipophile und hydrophile Eigen-

der RMT hier durch die verklemmungs-
freie und gleichmaRige Bearbeitung der
Werkstiicke, aufgrund der speziellen
Geometrie der spaltfreien, aus hochver-
schleiBfestem Manganstahl gefertigten,
Strahltrommel. Bei einem Automobilzu-
lieferer, der einen RMT 70 fiir das Entzun-
dern, Entgraten und Reinigungsstrahlen
gegossener Stahl-Kolbenringe einsetzt,
war die optimale Durchmischung und
vergleichsweise schonende Teilebearbei-
tung ausschlaggebend. Das leichteste
Werkstiick bringt gerade mal ein Gramm
auf die Waage. Vier auf dem Deckel der
Strahltrommel positionierte Strahldiisen,
mit einem Kern aus Borcarbid, sorgen da-
fiir, dass optimale Ergebnisse erzielt wer-
den. Die Versorgung mit Strahimittel er-
folgt liber einen 350 Liter Druckkessel. Zu
den weiteren Anwendungen, die mit dem
RMT gelost werden, zahlt unter anderem
das gleichzeitige Entzundern und Shot-
peenen von Stahlteilen .
ebenso wie das Entfernen E IE
von Graten und Flittern F‘ oA
bei Verbindungselemen-
ten aus Edelstahl.

www.rosler.com

schaften. Dadurch ermdglicht Dowclene
1601 in einem Reinigungsschritt sowohl
unpolare Substanzen wie Ole, Fette und
Wachse als auch polare Verunreinigen,
beispielsweise wassrige Emulsionen,
Abrieb oder auch Polierpasten von den
Teilen zu entfernen. Dies vereinfacht ei-
nerseits Reinigungsprozesse zwischen
verschiedenen  Bearbeitungsschritten.
Andererseits ist dafiir gesorgt, dass in
eine eventuelle Endreinigung keine Ole
oder andere unpolaren Substanzen ein-
geschleppt werden, die hier zu einer
Verkiirzung der Medienstandzeit fiihren.
Dowclene 1601 trocknet schnell und ruick-
standsfrei von den Oberflachen der Teile
ab. Dass diese nach der Reinigung auch
biokompatibel sind, hat eine Prifung
auf In-Vitro-Zytotoxizitdt nach DIN ISO
10993-5, 2009 beim Fraunhofer-Institut
flr Grenzflaichen und Bioverfahrens-
technik IGB ergeben. Eingesetzt wird das
destillierbare und nicht korrosive Dow-
clene 1601 in vollstandig geschlossenen
Reinigungsanlagen, die .

unter Vakuum arbeiten E E
und einen geschlossenen oo
Losemittelkreislauf  er-
moglichen.

www.safechem-europe.com
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Gepresste Alu-Spane als Geldquelle
Ruf-Spanepresse als Profitcenter

Kompakte und saubere Alumi-
niumbriketts statt volumindser
und mit Kiithlschmierstoff verun-
reinigter Spane — mit einer Briket-
tierpresse von Ruf steigert Hofer
Metall Technik die Rentabilitit. In
der eigenen Gieflerei schmilzt der
Hersteller von Aluminium-Profi-
len die Aluspdne in Brikettform
ein und ersetzt damit zugekauften
Rohstoff, was rund 35000 Euro Er-
sparnis pro Jahr einbringt.

Ob roh und unbearbeitet oder gefrast,
gebohrt, umgeformt, eloxiert und pul-
verbeschichtet — das Unternehmen Hofer
Metall Technik GmbH & Co. KG liefert na-
hezu alles, was der Kunde rund um Alumi-
niumprofile wiinscht. Bei Bedarf werden
sogar einbaufertige Aluminium-Baugrup-
pen geliefert.

Ein wichtiger Bestandteil der Hofer-
Gruppe ist das in Hettstedt (Sachsen-An-
halt) seit 1999 angesiedelte Strangpress-
werk.Hauptaufgabe dieser Niederlassung
ist es, aus eingekauften Alu-Rundbarren
Profile zu pressen, sie spanend zu bear-
beiten und die Oberflachen zu veredeln.
Sowohl bei der Profilherstellung als auch
bei den weiteren Arbeiten fallen viele Me-
tallabfille an. Grund genug, dass bereits
2006 eine eigene GieRerei in Betrieb ge-
nommen wurde, um das wertvolle Mate-
rial einzuschmelzen.

Mit dem eigenen sowie mit zugekauf-
tem Aluminiumschrott produziert die
GieRerei seither sogenannte >Bolzen« mit
Durchmessern von 7 oder 8 Zoll und Lan-
gen bis zu sieben Meter, die den Strang-

pressanlagen als Ausgangsmaterial die-
nen. Das Problem der Aluminiumspane,
die beim Sagen, Bohren und Frasen an-
fallen, war damit aber noch nicht gelost.
Denn sie lassen sich nicht einfach ein-
schmelzen. Brachte man in den gasbe-
heizten Trommelherdofen lose Spane ein,
wiirden sie sofort durch den Abgaskanal
herausgetragen werden. Ganz zu schwei-
gen von den problematischen Anhaftun-
gen der Kiihlschmieremulsionen. Diese
wiirden ihr Volumen in der Hitze schlag-
artig fast vertausendfachen. Es kaime also
zu einer Verpuffung.

Also wurden die voluminésen Alumi-
niumspane zunachst weiter in gemiete-
ten Containern gesammelt und dann zu
Schrotthandlern transportiert. Kein gutes
Geschaft: Fur Containermiete, Lagerkos-
ten und Logistikkosten musste ein er-
heblicher Teil des Verkaufserloses aufge-
wendet werden. Die Losung der Probleme
brachte schlieBlich eine Brikettierpresse.
Bei der 2012 begonnenen Marktanalyse
ermittelten die HMT-Verantwortlichen
eine Ruf-Anlage als die beste Losung.

Extrem hohe Dichte

2013 ging die Ruf 4/3700/60x40 in
Hettstedt in Betrieb. Der 4 kW starke Mo-
tor der Anlage komprimiert die Spane mit
einem Pressdruck von 3700 kg/cm? zu Bri-
ketts mit den Abmessungen 60x40 mm.
Daraus ergeben sich zwei groBe Vortei-
le: Das Volumen reduziert sich um etwa
den Faktor sechs und die anhaftenden
Kuhlschmierstoffe werden fast komplett
herausgepresst. Versuche haben gezeigt,

Angekaufter Aluminiumschrott und die eigenen Alu-Briketts werden bei HMT im
Trommelherdofen eingeschmolzen und zu Aluminiumrundbarren gegossen.

Um den Faktor sechs werden die Alumini-
umspine beim Verpressen komprimiert
und haben dann eine Dichte von 2,3 kg/I.

dass mit der Ruf-Anlage aus rund 100 kg
Aluminiumspanen 9,8 kg Emulsion abge-
trennt werden. Die Briketts selbst weisen
eine extrem niedrige Restfeuchte von drei
Prozent, in Einzelfdllen auch darunter,
auf. Lagern die Briketts kurze Zeit in der
trockenen, warmen Halle, sinkt die Rest-
feuchte weiter auf dann zwei Prozent.
Gelangen ausnahmsweise vollkommen
trockene Spane in die Presse, so werden
durch eine Spriiheinrichtung kleine Men-
gen Schmiermittel eingebracht, um Kalt-
verschweilRungen zu verhindern. Da HMT
in der spanenden Bearbeitung nur Emul-
sionen verwendet, wird die ausgepresste
Fliissigkeit gesammelt und entsorgt. Bei
wertvollen Olen rechnet sich in aller Regel
ein Recycling.

Komprimiert und fast frei von Anhaf-
tungen lassen sich die Aluminiumschrot-
te bestens einschmelzen — unterm Strich
ein gutes Geschaft: Obwohl uber die An-
lage hinaus noch Kosten entstanden sind
- beispielsweise fiir neue Transportbehal-
ter,einen auRen montierten Befiilltrichter
sowie Elektro- und Druckluftanschliisse
- sorgen die Einsparungen bei Lagerung
und Transport sowie beim Materialein-
kauf fir die Amortisation der Anlage
innerhalb von zirka zwei Jahren. Unter
Beriicksichtigung der Kosten fiir das Ein-
schmelzen ergibt sich eine Verbesserung
von rund 700 Euro pro Tonne. Aufs Jahr
gerechnet sind das etwa 35000 Euro. Ein
weiterer Vorteil: Das Material bleibt im
werksinternen  Rohstoff-
kreislauf. Damit sind die E' E
Eigenschaften gut be-
kannt. E

Zusammensetzung und
www.brikettieren.de
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Wirksames Energiemanagement
Lastspitzen erfolgreich senken

Neue Technologien und
Verfahren bringen neben
dem politischen Rahmen
Bewegung in den Markt.
Ein Schliisselwort heif3t
Energiemanagementsys-
teme (EMS). Dreh- und
Angelpunkt ist fiir den
Grofdteil der Hersteller
von EMS bisher die Soft-
ware. Denn wenn Ent-
wicklerteams in grofien
und kleineren Unterneh-
men darauf angesetzt
werden, den Energiever-
brauch bestimmter Geri-
te zu optimieren, denken
Ingenieure und Techni-
ker fast automatisch an
ausgekliigelte Software.

Mittlerweile gibt es auf dem
Markt rund 30 staatlich aner-
kannte und somit subventio-
nierte Energiemanagement-
systeme. Die meisten haben
ihren Schwerpunkt entweder
im Last- oder im Gebdaudema-
nagement. Dann gibt es noch
einige EMS, die fiir Solarmodu-

le oder andere Quellen erneu-
erbarer Energien wie Block-
heizkraftwerke gedacht sind.
Alle Themen bearbeitet keines,
denn selten ist eine Software
dafiir variabel genug.

Fiir Gebaude und Produkti-
onen im Bestand sind aktuell
nur wenige Energiemanage-
mentsysteme ausgelegt. Denn
hier ist es oft zu teuer und zu
aufwandig, ein altes System
komplett zu erneuern oder
ein neues zu implementieren.
Dazu kommt bei Mittelstand-
lern — zumindest im Vergleich
zu grofRen, produzierenden
Konzernen — der weitaus ge-
ringere Verbrauch.

Die GroBen haben mit einer
umfassenden Investition die
Garantie, laufende Kosten da-
mit auf lange Sicht stark zu
reduzieren und Investitions-
kosten schnell einzuspielen.
Kleinere Unternehmen bendti-
gen technisch wie preislich fle-
xiblere Instrumente. Das heifSt,
dass sie nicht sofort lberall
den Verbrauch optimieren.
Sei es durch die Regelung mit

Hilfe von Frequenzumrichtern
an Liftern, Kiihlern und Elekt-
romotoren, sowie an Maschi-
nen und im Gebauden; durch
Tageslicht-, Zeit- und Bewe-
gungsschaltung von Leuch-
ten, Jalousien und Heizungen;
durch das Detektieren von
Druckluftlecks oder dem Kap-
pen von Lastspitzen.

Nur zwei EMS fiir Bestands-
anlagen sind darauf ausgelegt,
neben den eigentlichen Auf-
gaben eines Energiemanage-
mentsystems auch Lastspitzen
abzufangen. Obwohl Lastspit-
zen teuer sind: Energieversor-
ger nehmen Straf-Gebuhren,
die bis in den vierstelligen Be-
reich ragen, fiir das kurzzeitige
zusatzliche Bereitstellen von
Leistung in kauf, die sie wiede-
rum selbst vorhalten missen.
Mittelstandler bendétigen je-
doch oft bestimmte Maschi-
nen nur punktuell.

Und das oftmals eben nicht
zu Niedriglastzeiten. Parallel
laufen Klimaanlagen, Liftun-
gen und Kompressoren, die
sich kurzfristig zu hohen Spit-

Lastspitzen kosten Metallbauer viel Geld. Diese Kosten reduziert Stefan Kramer (l.) nun durch sein
EMS. Friedrich Riempp erklart ihm, wie er die Lastkurve beobachten und analysieren kann.
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zenverbrauchen addieren. Der
Metzinger Produzent Stefan
Kramer hatte deshalb nicht
viel Auswahl unter den EMS-
Anbietern.

Seine hohen Lastspitzen von
fast 70 kWh zu senken, war
fir ihn ein wichtiger Punkt,
um Kosten einzusparen. Der
Hersteller von Leitern, Podes-
ten und Absturzsicherungen
flr Maschinen und Anlagen
wollte sich auBerdem kein
EMS anschaffen, fiir das er die
gesamte Installation austau-
schen und ein komplett neues
Softwaresystem hatte aufset-
zen muissen.

Ganzheitlich sparen

Sein  40-Mann-Betrieb in
Metzingen sudlich von Stutt-
gart bezahlte im Jahr 60000
Euro fir Strom. Hinzu kamen
12000 Euro fiir die Gashei-
zung. Sein Elektrotechnik-
Dienstleister fiir Installation
und Wartung hatte aus der
Erfahrung mit tber 100 Indus-
triekunden heraus ein EMS
entwickelt, das bestehende
Installationen nutzt: Indem es
annahernd jede Art von Ver-
braucher, Regler, Zahler, Senso-
ren oder Automationen auch
uber funkbasierte Technik ein-
bindet und verwaltet. Damit
ging der mit 6ffentlichen Gel-
dern geforderte Anbieter das
Thema >Energiemanagement:
nicht nur iiber die Software,
sondern auch von der Hard-
ware-Seite an.

Geeignet ist es vor allem fiir
Bestandsgebdude und beste-
hende Maschinen und Anla-
gen. Deren Verbrauchsdaten
laufen liber ein aus Datensi-
cherheitsgriinden geschlosse-
nes Steuerungssystem,das alle
Vorgange reguliert und Uber-
wacht. Das System ist vor Ha-
ckern und anderen Kriminellen
durch seine bi-modulare Steu-



erungstechnologie geschiitzt.
Das heil3t, innerhalb der Steu-
erungs- und Regelungstechnik
kommen zwei unterschiedli-
che Technologien zum Einsatz.
Die Kommunikation zwischen
diesen Technologien sind ge-
sichert: Die Funkdaten, die ab-
zufangen waren, sind einfache
High-Low-Digitalsignale.

Unterschiedliche  Software
und  Automatisierungsstan-
dards sowie verschiedene
Ubertragungswege  kénnen
dazu eingebunden werden:
»Wir legen unser Emsyst 4.0
einfach auf die Systeme der
bestehenden Anlagen draufc,
erklart Friedrich E. Riempp,
der es mit einem Entwick-
lungsteam unter Leitung sei-
nes Sohnes konzipierte. Seine
Firma hat insgesamt 160 Mon-
tage- und Servicekrafte.

Neben einfachen Stromlei-
tungen und Schaltern sorgen
Sensoren per Fotozellenbe-
triebenem Funk fiir die nétige
Kommunikation unter den
Geraten. So lasst sich die Ener-
giezufuhr zu Maschinen, Licht,
Heizung, Liftung und vielem
mehr regeln. Ein faustgro-
RBes Zusatzteil fiir einfachste
Ventile und Zahler sendet per
standardisierten Funksignalen
Mengen- und Bewegungsda-
ten an die Steuerung.

Bei der Kramer GmbH in
Metzingen ist das EMS seit
Mitte August 2014 in Betrieb.
»Ein Drittel unseres Stroms
bendtigt die Druckluft in der
Produktion. Diesen Verbrauch
halbieren wir mit dem Emsyst
4.0«,sagt Geschaftsfiihrer Ste-

Informationen
mit Gewicht

fan Kramer. Einmal woéchent-
lich erfasst eine Teststation in-
nerhalb von zehn Minuten, wo
Druckluft an undichten Stellen
entweicht.

Mit einem kaputten Ventil
verlieren Anlagen schnell 65
Kubikmeter Druckluft im Jahr.
»Und wir haben erlebt, dass
ein kleines Leck im Druck-
luftschlauch einer Firma cir-
ca 2500 Euro an verlorener
Druckluft gekostet hat,« er-
zahlt Riempp, der in Baden-
Wiirttemberg mit Wirtschafts-
verbanden und Ministerien in
Kontakt steht, sein EMS etwa
in Ausbildung und Schulung
einzusetzen.

35000 Euro fiir nicht be-
notigten Strom lassen sich
im Jahr ohne solche Verluste
schnell einsparen, weil Druck-
luft eine besonders teure Form
der Energie ist.

Regelung mit Grips

Viel Potential bieten bei Kra-
mer auch Hallenbeleuchtung
und -heizung. So schalten zwei
Deckenheizungen in Rolltor-
nahe ab, sobald das Tor offen
steht. AuBerdem hinterlegt
der Hersteller von Geldandern
und Podesten mit der Software
Szenarien, die von Werksferien
und Feiertagen bis zu definier-
ten Raumtemperaturen rei-
chen. »Wichtig ist dabei, etwa
aufgeheizte Serverraume und
Bauelemente nicht runter zu
kithlen und damit nur noch
mehr Energie zu verbrauchen,
sondern die Warmeenergie he-

Metallbauer Stefan Kramer (I.) und EMS-Hersteller Friedrich
Riempp beim Installieren des Energiemanagementsystems.

rauszuziehen und an anderer
Stelle damit zu heizen, etwa
Kiiche oder Toiletten«, refe-
riert Riempp.

Kramer will das Emsyst 4.0
zudem bald um eine Photo-
voltaik-Anlage erganzen, die
er so auslegt, dass sein Betrieb
mindestens 8o Prozent des
erzeugten Stroms selbst ver-
braucht. Nachdem der Betrieb
bei den Werkzeugen schon
lange auf Akku-Einsatz umge-
stellt wurde, sind bis hin zum
Stapler jede Menge Wechsel-
Speicher vorhanden. Das EMS
wird dann die von der PV-Anla-
ge erzeugte Energie so mana-
gen, dass zeitlich variable Ver-
braucher dann zugeschaltet
werden, wenn die PV-Anlage
einspeist.

Ein EMS wie das Emsyst 4.0
mit Einstiegskosten ab circa
16000 Euro amortisiert sich
laut Riempp beispielsweise
nach 20 Monaten. Bei hohe-

Welt der Fertigung —
mehr muss man nicht lesen

ren Energiekosten von 30000
Euro im Jahr entlasten sich
produzierende Unternehmen
mit herkdmmlichen EMS nur
um rund 700 Euro im Monat,
schatzt Manfred Frenzl vom
bayrischen Zentrum fiir Tech-
nologie und Transfer.

Und laut der Stiftung fur
Ressourceneffizienz und KIi-
maschutz ist die Investition
durch die interne Verzinsung
im Schnitt nach nur drei Jah-
ren bereits rentabel, wenn die
Lebenszykluskosten attraktiv
sind und nicht nur der Ange-
botspreis. Kramer, der liber fixe
Kosten Planungssicherheit im
Unternehmen erzielen will,
war 2013 iiber die steigende

EEG-Umlage EHE

auf das Suffi- ; -

zienzthema
aufmerksam
geworden.
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Der Laser als echter Rohrspezialist
Staunenswerte Konturen erzeugen

Laser-Rohrschneidmaschi-
nen von Trumpf eréffnen
eine fast unbegrenzte Viel-
falt bei der Gestaltung von
Rohrkonstruktionen.  Sie
erleichtern damit das Po-
sitionieren und Fiigen von
Rohren untereinander und
mit Blechen.

Rohre kommen haufig dann
zum Einsatz, wenn auf dem
Werkstiick Torsion auftritt.
Denn das Rohr kann mit dieser
Form von Krafteinwirkung ide-
al umgehen. Doch es gibt viele
weitere Griinde, Rohrkonst-
ruktionen zu verwenden. Dazu
gehoren Designvorgaben,
Hygienebestimmungen oder
Vorgaben in der Haptik. So
sind Rohre und Profile heute
in Produkten aus unterschied-
lichsten Branchen verbaut.
Entscheidet sich der Konstruk-
teur fiir das Halbzeug >Rohrs,
tragen innovative Konstrukti-
onen dazu bei, kostengiinsti-
ge, funktionsgerechte sowie
gewichts- und fertigungsop-
timierte Bauteile zu erstellen.
Wichtigstes Werkzeug dafiir:
Der Laser.

Der Laser steigert nicht nur
die Flexibilitat, wenn es um

Rohrgestaltung geht. Er hilft
auch bei vielen Anwendungen
Zeit und Geld zu sparen. Denn
bei einer konventionellen
Rohrbearbeitung  komplexe-
rer Teile fallen haufig mehre-
re Arbeitsschritte wie Sagen,
Bohren und Frasen an. Der
Laser erfiillt diese Aufgaben
in einem Gang. Auch nachfol-
gende Schritte wie Entgraten
und Reinigen sind beim Laser-
Rohrschneiden in der Regel
nicht notwendig.

Fein Abgestimmtes

Bei TrulLaser Tube-Maschi-
nen von Trumpf kommen La-
ser, Maschine, Software und
Automatisierung aus einer
Hand und sind dadurch ideal
aufeinander abgestimmt. Das
beginnt bei der hoch prazisen
Spanntechnik fiir Rohre, Profi-
le und optional offene Profile.
Und es geht bis hin zum spezi-
ell fiir das Rohrschneiden ent-
wickelten Laser, der Schnitte
mit hochwertiger Kantenqua-
litat fertigt. Sowohl kleine als
auch groRe Losgrofen schnei-
den die Maschinen effizient.
Denn uber die Biindelbela-
dung ist Massenproduktion

Mit Schragschnitten bis zu einem Winkel von 45 Grad eréffnet
die TruLaser Tube 7000 vielfiltige Gestaltungsmaglichkeiten.
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mit geringem Rustaufwand
moglich und durch das offene
Maschinenkonzept sind auch
kleine Serien flexibel machbar.

Neben der TruLaser Tube
5000, der zuverldssigen All-
roundmaschine, bietet Trumpf
mit der TrulLaser Tube 7000
eine Laser-Rohrschneidanlage
fiir hohe Anspriiche. Die An-
lage schneidet flexibel und
produktiv fast jede Kontur in
Rohre und Profile mit Hill-
kreisdurchmesser bis 250 und
Wanddicken bis acht Millime-
ter. Die TrulLaser Tube 7000
schneidet zudem sowohl senk-
recht zur Oberflache als auch
mit dem optionalen Techno-
logiepaket »>Schragschnittc mit
Winkeln bis zu 45 Grad bei bis
zu sechs Millimeter dickem
Edelstahl. Damit ermdglicht
sie die optimale Vorbereitung
fiir das Verbinden von Rohren
und Blechen und die Umset-
zung innovativer Rohrkonst-
ruktionen.

Um zwei Rohe miteinan-
der zu verbinden, gibt es drei
Méglichkeiten: Ein Rohr kann
ein anderes durchdringen, in
einen Ausschnitt aus einem
anderen eingesetzt oder auf
ein Rohr aufgesetzt sein. Ver-
schiedene Tricks helfen dabei,
die richtige Position sicher zu
finden. Dazu zdhlen Fiigehil-
fen, die der Laser schneidet
und die sich tber die 3-D-Rohr-
konstruktionssoftware  von
Trumpf — TruTops Tube - in
einem Click in das Programm
einarbeiten lassen.

Ein einfaches Beispiel ist ein
Zapfen, der aus dem Ende des
aufzusetzenden Rohres her-
aussteht und der in ein Loch
im Gegenrohr gesetzt wird.
Ein Knickzapfen in Form eines
»T< oder ein Bajonett in Form
eines L« bieten noch mehr
Stabilitat. Mit Zapfen und
passenden Offnungen lassen
sich nach dem gleichen Prinzip
Bleche einfach an Rohre posi-

Der Laser macht aus einem
starren Blechrohr einen be-
weglichen Kanal.

tionieren. Und auch komplexe
Steck- und Aufsetzverbindun-
gen gelingen durch solche
Positionier- und Fiigehilfen
sicher. Hilfreich bei Verbindun-
gen ist der Schragschnitt, tber
den Eck- oder Steckverbindun-
gen nahtlos ineinander liber-
gehen.

Bei Knickverbindungen wer-
den mehrere Teilstiicke eines
Rohres geknickt und nahtlos
zusammengeklappt. Zusatzli-
che Zapfen und Aussparungen
helfen dabei, die Rohre und
Profile nach dem Knicken pra-
zise zu positionieren.

Eine besondere Form einer
biegsamen Rohrkonstruktion
ist der Maanderschnitt — eine
Bearbeitungstechnik, die aus
einem starren Blechrohr eine
bewegliche Kette macht. Dazu
schneidet ein Laser beispiels-
weise Reihen von Wellenlinien
um das Rohr. Je nachdem wie
grolR die Bewegungsfreiheit
des beschnittenen Rohres
sein soll, konnen die Ausspa-
rungen um die Wellen groRer
oder kleiner sein. So entstehen
durch den Schnitt mit dem La-
ser stabile Ka- -y
belkanale oder E |
auch Ketten fur 1

die Schmuck- E

herstellung.



Gewinn fur die Luftfahrtindustrie
Leichte Teile per Laserschmelzen

Laserschmelzen mit Me-
tallen gewinnt im Flug-
zeugbau an Bedeutung.
Schnellere Durchlaufzeiten,
ginstigere Bauteile und
eine bislang unbekannte
Freiheit in der Formge-
bung sind Argumente fiir
dieses Verfahren. Als neue
Schlagworte tauchen nun
sLeichtbau« und »Bionik¢
auf. Bei Flugzeugkonstruk-
tionen konnen zukiinftige
Bauteile gezielt die Kraftli-
nien auffangen und dabei
auch noch dem Ansatz des
Leichtbaus gerecht werden.

Die Argumente fiir das La-
serschmelzen mit Metallen
im Flugzeugbau sind Geome-
triefreiheit und Gewichtsre-
duzierung. Der Ansatz >Leicht-
bau« soll den Airlines helfen,
ihre Flugzeuge 6konomischer
zu betreiben. Fiir Haltelemen-
te (Brackets) wirkt sich die
erzielbare  Gewichtsredukti-
on in tendenziell niedrigeren
Treibstoffverbrauchen  oder
einem Potenzial fiir erhohte
Flugzeugzuladungskapazita-
ten aus.

Das additive ,Layer Manu-
facturing” ermoglicht es, neue
Strukturen zu entwerfen. Die
additiven Bauteile sind fak-
tisch um mehr als 30 Prozent
leichter als konventionelle
Giel3- oder Frasteile. Hinzu

Kabinenhalter sBracket« des Airbus A350 XWB aus Titan, herge-

Der Airbus A350 XWB ist mit einem Titanbauteil, einem soge-
nannten »Bracket, ausgeriistet, das generativ hergestellt wurde.

kommt, dass die CAD-Daten
unmittelbar Grundlage ei-
nes additiven Baujobs sind.
Der Entfall von Werkzeugen
reduziert die Kosten und be-
schleunigt die Zeit bis zur Bau-
teilverfiigbarkeit um bis zu 75
Prozent.

Ersatzteile werden zukiinftig
dezentral und verwendungs-
nah ,,on demand“, dazu noch
werkzeuglos, herstellbar sein.
Im Falle eines Bauteilversa-
gens kann das Ersatzteil direkt
vor Ort gefertigt werden. Gro-
Be Ersatzteillager mit selten
gebrauchten Teilen koénnten
zukiinftig deutlich verkleinert
werden.

Durch das Laserschmelzen
mit Metallen werden feinste,
sogar knochenartige, also po-
rose Strukturen herstellbar.

stellt im Lasercusing-Verfahren von Concept Laser.

Mittels intelligenter Belich-
tungsstrategien des Lasers
kann dieser ein Bauteil gezielt
beaufschlagen, sodass es in
Struktur, Festigkeit und Ober-
flachengiite maRgeschneidert

Opt alé Abfall-
Unternehmen. Sicher. Sauber. Effizient.

Info: 07420-9293-0

werden kann. Gegenwarti-
ge Grenzen der Technik sind
durch die Kompromisse bei
der Oberflachenglte gegeben,
die allerdings vergleichbar mit
denen von Gussbauteilen sind.

Diese Phanomene bringen
etwa bei Titan jedoch eine er-
hebliche Reduktion der Dau-
erfestigkeit mit sich. Durch
nachgelagerte  Oberflachen-
behandlungen, etwa mittels
Mikrostrahlen, sowie einer
korrekten Warmebehandlung
kann die Dauerfestigkeit aber
signifikant gesteigert werden.

Im  Ergebnis "
werden die E E
Werte eines 3

gewalzten Ma-
terials erreicht. E

www.concept-laser.de

Mit uns auf der sicheren Seite

gistik fiir [hr

S CHULER
R OHSTOTFF

www.schuler-rohstoff.de
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Medizinprodukte per
Roboter kennzeichnen

Die dauerhafte Kennzeichnung medi-
zintechnischer Produkte ist ein wichtiger
Qualitatsaspekt und schafft groRe Sicher-
heit bei Riickverfolgung und Haftungsfra-
gen. Eine flexible, roboterbasierte Laser-
anlage der Zeltwanger Automation GmbH
markiert, kennzeichnet und beschriftet
Produkte mit komplexen Geometrien und
anspruchsvollen Werkstoffen vollautoma-
tisch, schnell und sicher. Dazu werden die
Werkstiicke von einem Sechsachs-Knick-
armroboter aus einem Werkstiicktrager
entnommen und in den Laserstrahl gehal-
ten. Dabei fiihrt er das Werkstiick schnell
und prazise, damit die Kennzeichnung mit
Seriennummer, Herstellerlogo und einem
Sicherheits-Priifzeichen sicher und in kur-
zer Zeit aufgebracht werden kann. Eine
schnelle und intelligente Softwarel6sung
sorgt dafiir, dass der Laserstrahl stets im
richtigen Winkel auf das Werkstiick trifft.
Eine Kamera Uberpriift abschlieend das
Ergebnis und vergleicht es mit den Wer-
ten, die die SAP-Datenbank vorgibt. Erst
bei vollstindigem Vorhandensein aller
Bestandteile wird das Teil als Gutteil frei-
gegeben. Eine Herausforderung war in

3D-Metallbearbeitung
auf kompakter Anlage

Die roboterbasierte Lasermaschine >Vo-
tan BIM« von Jenoptik ist eine hochflexi-
ble, schnelle und kosteneffektive Losung
zur Bearbeitung von Metallen. Das Herz-
stiick der Laserschneidanlage ist ein Laser-
roboterarm, in den die Laserstrahlfiihrung
direkt integriert ist. Die Lasereinkopplung
erfolgt lber den Roboterful}, sodass die
Transportfaser nicht im Raum mitbewegt
werden muss. Dadurch werden nicht nur
die Kosten fiir Wartung und Erneuerung
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diesem Prozess die Greiferfunktion. Ein
Vakuumgreifer aus abriebfestem Kunst-
stoff entnimmt Kugel oder Kalotte aus
dem Blister, richtet sie aus und bringt sie
mit der zu beschriftenden Flache in den
fixen Laserstrahl. Und auch wahrend der
kleinen, schnellen Bewegungen muss der
Greifer das Teil sicher halten. Nach dem
Ablegen auf einen speziellen Werkstick-
trager fir den anschlieRenden Messpro-
zess dirfen auf der Werkstlickoberflache,
die vorher ebenfalls von einer Zeltwan-

minimiert, sondern auch fiir die Anlage
selbst. Durch den kleinen und nur fiinf Ki-
logramm leichten Laserschneidkopf sind
selbst engste Stellen leicht zuganglich.
Dies ist auflerdem die Voraussetzung da-
fiir, dass die hohe Bahngenauigkeit und
hohe Dynamik erreicht werden konnen,
die fiir die 3D-Bearbeitung erforderlich
sind. Mit einer Wiederholgenauigkeit
von 50 pm ist die Lasermaschine eine
der prazisesten ihrer Klasse. Darliber hi-
naus sind die Achsenbewegungen des
Laserarms von Jenoptik bis zu 60 Prozent
schneller als die derzeitigen Standards
und erlauben damit eine deutlich kiir-
zere Taktzeit. Ein Schwerpunkt bei der
stetigen Weiterentwicklung der Jenoptik-
Votan BIM ist die Steigerung des Durch-
satzes bei gleichzeitiger Minimierung der
Anlagengrof3e. Dadurch soll die Integrati-
on in Fertigungslinien oder kombinierte
Bearbeitungseinheiten, wie beispielswei-
se Schneid-/SchweilRanlagen, vereinfacht
werden. Die Komponenten sind modular
aufgebaut, sodass sie entsprechend der
Bearbeitungsaufgabe flexibel im Raum
angeordnet werden konnen. Sie konnen
alternativ auch auf einer Plattform von
etwa 12 m2 montiert werden, die den Ro-

ger-Maschine auf Hochglanz poliert wur-
de, weder Abrieb noch Kratzer zurlickblei-
ben, denn das wiirde die Haltbarkeit des
Medizinprodukts beeintrachtigen. Nur 12
Sekunden dauert der gesamte Prozess.
So kann auch das Ein- und Ausfahren
der Werkstiicktrager hauptzeitparallel
erfolgen. Dazu hat Zeltwanger den Zu-
fihrkanal laserdicht abgeschottet. Neben
Greifen und Fiihren gehorte auch das Ab-
legen der Kugeln auf dem Werkstiicktra-
ger zu einer Herausforderung, denn der
verfligbare Raum fiir den Roboterarm ist
sehr knapp bemessen. Neun Varianten an
hochglanzpolierten Keramikwerkstiicken
aus zwei verschiedenen Keramikwerk-
stoffen werden von der Maschine be-
schriftet, was keiner groBen Umriistung
bedarf. Lediglich zwei Programmumstel-
lungen sind per Knopfdruck nétig, um auf
eine groRere Kugel, eine andere Kalotte
oder einen anderen Werkstoff umzu-
schalten. Die Maschine kann eine grof3e
Varianz an Teilen bearbeiten. Weitere,
neue Werkstiicktypen mit

anderen Geometrien kon- El E
nen im Teaching-Modus
sehr einfach eingelernt
werden.

www.zeltwanger.de

boter, Laser, Schaltschrank sowie einen
Drehtisch umfasst, der mandvrierbare
Ablaufe und durchgingiges Schneiden
unterstiitzt. Die Jenoptik-Votan BIM kann
daher einfach mittels eines Gabelstaplers
transportiert und aufgestellt werden, wo-
durchdieInstallationszeit minimiert wird.
Um fiir die verschiedensten Applikatio-
nen ein optimales Ergebnis zu erreichen,
bietet Jenoptik neben der kompakten
Einzelanlage auch weitere Anlagenvari-
anten auf der Basis des Robotermoduls
»BIM« an, das eine offene Schnittstelle zur
Integration in ein Gesamtanlagenkon-
zept besitzt. Mogliche Varianten sind eine
Anlage mit Bestlickungsroboter, der ein
3D-geformtes Rohr oder Bauteil in geeig-
neter Weise vor den Bearbeitungsrobo-
ter halt, sowie ein Multi-Robotersystem.
Dieses ermoglicht es, auf kleinstem Raum
ein hochproduktives Bearbeitungssystem
mit mehreren Robotern zu errichten, die
parallel an einem Bau- .

teil arbeiten und somit El’ir E
hochste Flexibilitat und :_
Leistungsverbesserung E
bieten.

www.jenoptik.com/Im




Kampf dem Verschleif3

Wenn Wasserstrahlschneidanlagen be-
reits vor dem Ablauf der angegebenen
Standzeit ausfallen, liegt das meist an
der schlechten Qualitat des verwende-
ten Wassers. Ist es beispielsweise zu hart,
kann dies zu kalkhaltigen Ablagerungen
und vorzeitigem VerschleiB durch Kristall-
bildung fuihren.Verschlissene Teile fiihren
im nachsten Schritt zur Korrosion der An-
lage. Davor schiitzt der von Woma ange-
botene Wasserzusatz »IWT LonglLife«. Der
Verschlei an Pumpe und Diisen wird mit
diesem Zusatz reduziert, was die Lebens-
dauer der Anlagen steigert, da Ausfallzei-
ten minimiert werden. Bevor das Wasser

Heifdrisse ab sofort mit
Vorwarmung im Griff

Laser-Metallschutzgas-Hybridschwei-
Ben ist schnell, eignet sich fiir grolRe
Nahttiefen und kann groe Spaltabstan-
de Uberbriicken. Jedoch treten bei hoch-
festen Feinkornbaustahlen im Dickblech-
bereich haufig Heilrisse und zu hohe
Hartegradienten in der Schweillnaht
auf. Wissenschaftler des Laser Zentrum

in die Pumpe gelangt, wird der chemi-
sche Stabilisator tropfenweise Ulber eine
Dosiereinrichtung dem Wasserzulauf
hinzugefiigt. Im Wasser verhindert das
Mittel eine Kristallisation der geldsten
Feststoffe wie Silizium, Calcium und Ma-
gnesium — auch unter hohem Druck und
bei steigender Temperatur. Es wirkt fiir
die Dauer von zwei Stunden und zersetzt
sich danach vollkommen, sodass das
Abwasser nicht belastet

Ellhm

wird. Die fiir den Zusatz
noétige Dosiereinrichtung F!E'Er -a
kann jederzeit nachgeriis- ﬁr
tet werden. -

Hannover e. V. und der Leibniz Universi-
tat Hannover haben daher ein Hybrid-
schweillverfahren mit induktiver Vorwar-
mung entwickelt. Mit diesem konnen
hochfeste Feinkornbaustahle bis zu einer
Blechdicke von 20 mm einlagig mit ho-
her SchweiBnahtqualitidt sicher gefiigt
werden. Durch eine Induktionsspule wird
direkt vor dem Schweil3en gezielt Energie
im Bereich der SchweiBnaht eingebracht.
Dadurch kann der Stahl beriihrungslos
auf die gewiinschte Vorwarmtemperatur
gebracht werden. Die Harte der Schweil3-
naht wird geringer, die Bruchdehnung
nimmt zu und HeiBrisse werden vermie-
den. Mit dem Verfahren kénnen Stahlble-
che einlagig gefligt werden. Entwickelt
wurde das Verfahren fiir hochfeste Fein-
kornbaustahle mit Streckgrenzen von
460 bis 690 N/mmz2. Anwendung finden
die verwendeten Giiten S7o0o0MC, X70
und S6900L etwa im Kran-, Pumpen-,
oder Briickenbau. Bei dem

Prozess werden Vorschub-
geschwindigkeiten  von

0,75 m/min bis 2,5 m/min

erreicht.
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Der Kampf gegen Bits und Bytes
Algorithmen, die neue Bedrohung

Die iiberwiegende Mehr-
heit der deutschen Unter-
nehmen, etwa 82 Prozent,
fiihlt sich sicher vor Spiona-
ge. Hubert-Ralph Schmitt
beschreibt in seinem span-
nenden Buch sRaubzug der
Algorithment, dass zu Sorg-
losigkeit jedoch kein Anlass
besteht.

Wirtschaftsspionage verur-
sacht etwa 100 Milliarden Euro
Schaden pro Jahr, schatzt der
Direktor des VDI, Ralph Appel.
Und dennoch geben sich deut-
sche Unternehmen in diesem
Bereich erschreckend leicht-

sinnig.In der EDV sind lediglich
Firewalls und Passworter ihre
bevorzugten MaRnahmen ge-
gen Spionage. Zu allem Uber-
fluss auch noch mit sinkender
Tendenz. Wahrend 2011 noch
96 Prozent aller Unternehmen
auf einen Firewall verwiesen,
waren es 2013 nur noch 85 Pro-
zent. Magere 72 Prozent haben
ein Virenschutzprogramm in-
stalliert und nur jedes vier-
te Unternehmen verwendet
sichere Passworter. Auch die
abhorsichere Kommunikation
per Telefon, E-Mail oder Fax ist
in den Unternehmen selten zu
finden. Da wundert es schon

HUBERT-RALPH SCHMITT

RAUBZUG DER
ALGORITHMEN

Welchen Gefahren de
durch Crl‘n:rltrimi

und wie sie sich schiitzan kinnen

Mit seinem Buch >Raubzug der Algorithmen« hat Hubert-Ralph

Schmitt einen unheimlich spannenden Ratgeber geschrieben,

der anschaulich und aufriittelnd auf die Gefahren moderner EDV-

Technik und —Verfahren hinweist. Insbesondere Unternehmer

sollten auf seinen Rat horen.

Welt der Fertigung | Ausgabe 04.2015

nicht mehr, dass 2011 lediglich
56 Prozent aller Unternehmen
einen Sicherheitsverantwort-
lichen bestellten und im Jahr
2013 dieser nur mehr in 49 Pro-
zent aller Unternehmen anzu-
treffen war.

Ganz finster sieht es in Sa-
chen »Background-Checks«
vor der Besetzung sensibler
Posten aus und lediglich sechs
Prozent aller Unternehmen
haben ein Whistle-Blowing-
System fiir Hinweise auf
verdachtiges Verhalten von
Beschaftigten installiert. Hu-
bert-Ralph Schmitt outet mit
seinem Buch >Raubzug der Al-
gorithmen« die Fithrung deut-
scher Unternehmen in Sachen
Datenschutz und Spionageab-
wehr als blaudugig. Obwohl
der NSA-Skandal zeigte, dass
auslandische Geheimdienste
zahlreiche Moglichkeiten be-
sitzen, an geheimes Firmen-
wissen zu kommen, wird viel
zu lasch auf diese geschafts-
schadigende Bedrohung re-
agiert.

Schniiffeln via Standby

Wer das Internet lediglich
als Segen fiir seine Geschafte
versteht, libersieht, dass die-
ses Medium bestens dazu ge-
eignet ist, zu Gberwachen und
zu spionieren. Wem ist schon
bekannt, dass die Webcam
des Computers ferngesteuert
werden kann und sogar dann
Aufnahmen macht, wenn sie
augenscheinlich abgeschaltet
ist? Selbst Spielekonsolen, wie
etwa die X-Box von Microsoft
beobachtet die Umgebung
- dies sogar im Stand-by-
Modus! Selbst internetfahige
Fernseher senden Daten an
Hersteller und Sender. Das
wirft Fragen auf. Warum die-
ser Aufwand? Hubert-Ralph
Schmitt halt sich gar nicht lan-
ge mit diesen Erkenntnissen

auf und prasentiert dem Leser
noch viele weitere Fakten, die
man nicht fir moglich halt.

Wer kennt nicht den freund-
lichen Hinweis, doch bitte die-
se und jene Datei an Microsoft
zu senden, um ein angebliches
Problem im Zusammenhang
mit dieser Datei zu 16sen be-
ziehungsweise das Betriebs-
system zu verbessern? Es kann
davon ausgegangen werden,
dass diese — moglicherweise
geheime — Datei von der NSA
abgefangen wird. Die NSA
geht sogar noch weiter: Selbst
die Absturzmeldungen von
Windows werden abgefangen,
denn diese bieten eine prakti-
sche Ubersicht mit detaillier-
ten Angaben zum betroffenen
Computer.

Geheimdienste und Unter-
nehmen wie etwa Google oder
Facebook besitzen Daten, die
es erlauben, sich ein Bild von
jedem Biirger dieser Erde zu
machen. Es geht darum, Pro-
gnosen Uber das Verhalten
der Biirger zu erstellen, auch
wenn dies von den Regierun-
gen moglicherweise nicht
gewiinscht ist. Es beschleicht
einen hier durchaus das Ge-
fuhl, dass Geheimdienste und
andere staatliche Stellen sich
verselbststandigt haben, also
praktisch einen Staat im Staat
bilden, was nur mit den Mog-
lichkeiten der Algorithmen
machbar ist.

Es gibt keinen Grund zur
Annahme, dass die immense
Datenflut nicht ausgewertet
werden kann, denn hier sind
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keine Menschen, sondern Al-
gorithmen am Werk, die alles
speichern, was — nach mensch-
lichen Vorgaben — interessant
erscheint. Das Perverse ist,
dass das Opfer gleichzeitig Da-
tenlieferant ist und diese auch
noch kostenlos liefert. Nicht
nur Nutzer sozialer Netzwer-
ke sollten daher sparsam mit
der Preisgabe ihrer Daten
sein. Auch Unternehmen sind
gut beraten, sich den Einsatz
von Cloud-basierter Software
grundlich zu tiberlegen. Es gibt
keinen verniinftigen Grund,
die Cloud fiir sensible Daten zu
nutzen, zumal Hardware zum
Speichern von Daten extrem
glinstig zu haben ist.

Der Spion im Auto

Auch die Autohersteller lau-
fen Gefahr, die Kontrolle liber
ihre Produkte zu verlieren,
wenn Sie das Betriebssystem
»Android« von Google zum
Autobetriebssystem machen.
Dazu gibt es bereits eine mah-
nende Parallele: 1980 hat IBM
entschieden, die Kontrolle
des von Microsoft im Auftrag
entwickelte  Betriebssystem
»MS-DOS« beim Entwickler
zu lassen. In der Folge wurde
Microsoft zu einem Global
Player und der Stern von IBM
sank. Der damals flihrende
Hersteller von EDV-Hardware
hatte die Macht der Software
schlicht unterschatzt. Den
Autobauern wiirde es heute
nicht anders gehen.

Hubert-Ralph Schmitt wirft
auch die Frage auf, ob es sein
kann, dass in einem engen
Zeitfenster pl6tzlich viele illoy-
ale Mitarbeiter von Banken ak-
tiv wurden und Daten-CDs von
Bankkunden zum Kauf anbo-
ten. Er fragt, ob man wirklich
glauben kann, dass in so vielen
verschiedenen Geldinstituten
Mitarbeiter beschaftigt wor-
den sind, die fir relativ kleine
Summen gezielt Datensatze
an auslandische Staaten ver-
kauft haben.Ist es auszuschlie-
Ben, dass hier von offizieller
Seite Mittel der Cyber-Krimi-
nalitat angewendet wurden?

Ging es nicht vielmehr darum,
einen bisher fiir sein Bankge-
heimnis geachteten Staat ,,auf
Linie“ zu bringen?

Das Buch »>Raubzug der Al-
gorithmen« von Hubert-Ralph
Schmitt kann es locker mit
jedem spannenden Krimi auf-
nehmen. Insbesondere Unter-

nehmenslenker sollten es zur
Hand nehmen, denn hier wird
transparent beschrieben, was
fur Gefahren in der EDV-Welt
lauern und welche Mittel zur
Verfligung stehen, um der Be-
drohung einigermafen Herr
zu werden. Es geht darum,
mindestens ebenso findig zu

werden, wie es Hacker und
Lauscher schon sind. Nur wer
deren ,Arbeit” .
kennt, kann E?.l E
AbwehrmaR-
nahmen einlei-
ten.

Mobile Zeitgeschichte auf 8000 Quadratmetern

Die Schwarzwaldstadt Schramberg steht fiir eine in Deutschland einmalige Museenlandschaft -
die “Auto- und Uhrenwelt Schramberg”.

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

Das Auto- und Uhrenmuseum “ErfinderZeiten”
bietet auf 3500 gm Einblicke in die Fahrzeugwelt und das Lebensgefiihl des “kleinen Mannes”
von der Nachkriegs- bis in die Wirtschaftswunderzeit.

B Autosammlung Steim
Die private Sammlung présentiert auf Giber 3000 gm Ausstellungsflédche rund
110 exklusive Fahrzeuge. Daimler, Maybach und Ford sind nur einige der groBen Namen.

B Eisenbahnmuseum Schwarzwald

In diesem Museum ist die weltgréRte Spur-2-Sammlung beheimatet.

Dieselmuseum

Hier ist der groRte Dieselmotor aus der Zeit vor dem Ersten Weltkrieg, der noch vollsténdig

erhalten ist, zu sehen.

Auto & Uhrenmuseum Schramberg
Gewerbepark H.A.U. - 78713 Schramberg - Tel.: 07422-29300 - www.auto-und-uhrenwelt.de
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MOTOMAN ArcWorld

Der Einstieg ins Roboterschweifden
Optimal fir Automations-Neulinge

Mit der Motoman ArcWorld«
hat Yaskawa sein Angebot an
Roboterschweifzellen um ein
ebenso kompaktes wie vielfal-
tiges Modell erweitert. Damit
ermoglicht das Unternehmen
einen wirtschaftlichen Ein-
stieg fiir Roboter-Neulinge
oder Unternehmen mit hohem
Flexibilitatsbedarf. Motoman
ArcWorld ist in den Gewichts-
klassen 250 kg und 500 kg
verfuigbar. Jede der beiden Be-
arbeitungsstationen kann mit
einem Teilepositionierer aus-

Stets preiswert
und gut greifen

»Robohand« ist eine Marke
von De-Sta-Ko und bietet mit
der G 100 blue line-Serie Ma-
schinenbauern sowie OEMs
qualitativ hochwertige pneu-
matische Parallelgreifer fur
kostensensible ~ Anwendun-
gen. Sie werden in derselben
Preisklasse angeboten wie
vergleichbare Greifer von Mit-
bewerbern, erfiillen jedoch
hohere Standards hinsichtlich
Standzeit und Gewabhrleis-
tungsanspruch. Bei der Ent-
wicklung der G 100-Serie stand
die Zuverlassigkeit an oberster

gestattet werden. Insgesamt
zwolf verschiedene Varianten
sind verfligbar, zum Beispiel
als Positionierer mit Reitstock
oder als rotierender Tisch. Den
effizienten Einstieg in das
roboterbasierte Schweillen
erleichtert die Motoman Arc-

World zudem, L

da sie schnell E E
und einfach in

Betrieb zu neh-

men ist. E

Stelle. Das abgeschirmte De-
sign des Greifers schiitzt alle
Mechanismen und internen
Verbindungen vor Einfliissen
aus der Umgebung. Dadurch
ist der reibungslose Antrieb
mit verringertem Wartungs-
aufwand sichergestellt. Die
Greiferserie verfiigt liber eine
erweiterte Klemmbackenop-
tion, die die Austauschbarkeit
der Greiferfinger von Fremd-
herstellern erleichtert. Vor-
handene Spezialfinger lassen
sich von diesen wartungsin-
tensiven Greifern auf die G
100 Greiferserie umriisten.
Dies erleichtert es den OEMs,
ihre bestehenden Anlagen mit
minimalem Aufwand mit der
neuen Greiferserie zu besti-
cken. Die Auslosegeschwindig-
keit der G 100-Serie ist mit 60
Millisekunden fiir kleine Grei-

fer doppelt so E E
L}

schnell wie die F -

von Produkten
ber. E 1

der Mitbewer-
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Mehr Flexibilitat
bei der Montage

Die vollautomatische Mon-
tage erlebt einen Riicklauf zu-
gunsten intelligenter Handar-
beitsplatze. Handarbeitsplatze
konnen an jede Auftragslage
flexibel angepasst werden:
In schlechten Zeiten drosselt
man die Produktion, in guten
Zeiten sind einer Erweiterung
mit weiteren Handarbeits-
platzen keine Grenzen ge-
setzt. Deprag ist ein Spezialist
fiir ~ Verschraubungstechnik,
der Ulber ein umfangreiches
Sortiment an ausgeklligelten
Standardmodulen verfligt, mit
denen sich Handarbeitsplatze
prozesssicher, wirtschaftlich
und ergonomisch gestalten
lassen. Beispielsweise wird das
»Deprag Feed Modul« angebo-
ten. Mit dieser Schraubeinheit
lasst sich die Prozesssicherheit
in der Montage von Serienpro-
dukten erhéhen und die Takt-
zeiten optimieren. Das DFM

kann mit pneumatischen wie
auch strom- oder sensorge-
steuerten EC-Schraubern kom-
biniert werden. Stative oder
Portale helfen, das Schraub-
werkzeug sicher zur Schraube
zu fiihren. Das Positionskont-
rollsystem stellt dabei sicher,
dass das passende Verbin-
dungselement an exakter
Stelle, zum richtigen Zeitpunkt
und mit dem
idealen Dreh-
moment sicher
verschraubt
wird.

Y

Der gute Weg zum Roboterexperten
Virtueller Ausbilder fiir Trainees

Fir das Training von Robo-
terprogrammierern hat Froni-
us »Virtual Welding Robotics«
geschaffen. Mit dieser Simu-
lationsplattform konnen sich
Trainees dem Thema >Roboter-
schweien« ohne Einschran-
kungen durch Sicherheits-
einrichtungen oder fehlende
Schweilausriistungzielgerich-
tet ndhern. Das System zeigt
dem Anwender, ob er den Ro-
boter richtig programmiert
hat und der Schweilbrenner
korrekt gefiihrt wird. Ein vir-

tueller Ausbilder gibt konkrete
Anweisungen, welche Korrek-
turbewegungen auszufiihren
sind, wenn das System Abwei-
chungen von der optimalen
Brennerfiihrung feststellt. In
einem anschlieBenden Simu-
lationsschritt lasst sich die
Naht visuali-
sieren und so
das SchweiBer-
gebnis optisch
bewerten.

www.fronius.com




Unverzichtbar und absolut Prazise
Drehgeber zur Positionerfassung

Heidenhains absolute
Drehgeber fiir Werkzeug-
maschinen sind Messwert-
aufnehmer fiir Drehbe-
wegungen. Sie erfassen
Positionsverdnderungen
und liefern Signale unmit-
telbar nach dem Einschal-
ten des Messgerdts an die
Steuerung. Ihr klassisches
Einsatzgebiet sind zustel-
lende Torquemotoren und
Rundachsen in der Auto-
matisierung.

Drehgeber sind von hoher
Bedeutung fir die Genau-
igkeit und  Zuverl3ssigkeit
einer Werkzeugmaschine.
Sie dienen zum Beispiel zur
Drehung von Magazinen und
Revolvern in Werkzeugwechs-
lern und bei der Steuerung

Per App zum
Schwenkprozess

Der >Swivel Optimizer< von
Schunk ist die weltweit erste
App zur Einstellung pneuma-
tischer Schwenkeinheiten.
Innerhalb kiirzester Zeit las-
sen sich mit ihr die optimalen
Druck- und StoRdampfer-Pa-
rameter individuell fiir jeden
Schwenkprozess  ermitteln.
Dafiir geniigt es, das Pro-
gramm auf ein Smartphone
zu laden, dieses an einer be-
liebigen Stelle des Schwen-
kaufbaus zu fixieren, die ent-
sprechende  Schwenkeinheit
in der App auszuwahlen und
die Schwenkbewegung in der
Anlagensteuerung zu aktivie-
ren. Wahrend des Schwenk-

von Hilfsachsen. Dem Ma-
schinenhersteller bieten die
Heidenhain-Drehgeber beson-
dere Vorteile bei der schnellen
und problemlosen Montage
und Verbindung. Kompakte
Anschlussmafle von 56 mm
Durchmesser bei einer Einbau-
tiefe von 36,7 mm stellen die
raumsparende Montage auch

vorgangs gleicht die App die
auftretenden Parameter mit
Optimalwerten ab, berechnet
die erforderlichen Korrektu-
ren bei Druck und StoBdamp-
ferhub und empfiehlt detail-
liert, welche Anderungen an
der Drossel beziehungsweise
an der Hubeinstellung erfor-
derlich sind. Bereits wenige
Messlaufe genligen,um an der
Schwenkeinheit die optimalen
Parameter einzustellen und zu
verifizieren. Der Swivel Opti-
mizer ist ein hocheffizientes
Instrument, um bei Schwenk-
bewegungen optimale Takt-
zeiten zu gewahrleisten und
die maximale Lebensdauer der
StoRdampfer auszuschopfen.
Dariiber hinaus kann er im
Rahmen der Anlagenwartung
genutzt werden, um die Funk-
tion der StoBdampfer zu lber-

prifen. Die EIEE

App gibt es zu-
nachst fir die i-'r

Schwenkein-
ol

heit SRU-plus.

in kleineren Maschinen und in
beengten Einbausituationen
sicher. Die groBe Vielfalt an
maRgeschneiderten elektroni-
schen Schnittstellen sorgt fiir
die einfache Verbindung mit
den Maschinensteuerungen
verschiedenster Anbieter. Au-
Rerdem kann der Maschinen-
hersteller die EnDat-Schnitt-
stelle mit Inkrementalsignalen
oder als rein serielle Schnitt-
stelle wahlen. Als eigenge-
lagerte Drehgeber sind die
Heidenhain-Losungen staub-
und feuchtigkeitsgeschitzt,
schockresistent und vibra-
tionsbestandig. Sie erfiillen
Schutzarten bis zu IP 66 nach
DIN 60529 und erreichen eine
Vibrationsbestandigkeit nach
EN 60068-2-6 von bis zu 300
m/s? sowie eine Schockresis-

Antriebstechnik
fiir Industrie 4.0

Die schaltschranklosen Ser-
voantriebe >IndraDrive Mic
von Rexroth vereinfachen die
Industrie 4.o0-fahige Automa-
tisierung durch offene Kom-
munikationsstandards,  vor-
definierte Technologiepakete
und mit freier Programmie-
rung in Hochsprachen. Open
Core Engineering und die inte-
grierte  Schnittstellentechno-
logie »Open Core Interface for
Drives«< ermdglichen den direk-
ten Zugriff auf alle Antriebspa-
rameter Uber Hochsprachen-
basierte Anwendungen. Damit
erfillen Maschinenhersteller
die Forderungen von Endan-

tenz nach EN 60068-2-27 von
bis zu 2000 m/s2 Vorausset-
zung fiir die hohe Messgenau-
igkeit und Betriebssicherheit
der absoluten Heidenhain-
Drehgeber ist das beriihrungs-
lose und damit verschleil3freie
optische Abtastverfahren. Fiir
die mechanische Kopplung mit
der Maschine stehen Varian-
ten mit Statorkupplung oder
fir separate Wellenkupplun-
gen zur Wahl. Diese haben je-
weils — vollig unabhangig von
der elektronischen Schnitt-
stelle und typisch fiir Heiden-
hain - eine
einheitliche E E
mechanische .
Anschlusskon-

tur. E
www.heidenhain.de

wendern nach vernetzungs-
fahigen Maschinen und Anla-
gen. IndraDrive Mi eignet sich
mit seinen offenen Schnitt-
stellen besonders fiir den Ein-
satz in Maschinentopologien
mit horizontaler und vertika-
ler Vernetzung. Die Antriebe
unterstiitzen Uber die Multi-
Ethernet-Schnittstelle auf
einer Hardware alle gangigen
Ethernet-basierten Protokolle
wie Sercos, ProfiNet, EtherNet/
IP und EtherCAT. Via Gate-
way ist eine Verbindung mit
Profibus moglich. Neben den
Standardfunktionen von Ser-
voantrieben vereinfachen vor-
definierte Technologiepakete
die Umsetzung. Sie ersetzen
aufwandiges Programmieren
durch einfaches Parametrie-
ren. So erhéht etwa die Funk-
tion >aktive Schwingungs-
dampfung« die
Dynamik von
Achsen und
verkiirzt damit
Zykluszeiten.

www.boschrexroth.de

Ausgabe 04.2015 | WELT DER FERTIGUNG

79



Handling your machine tool needs
for more productivity.

Geschickt. Schnell. Robust.

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

Staubli — Roboter flr extreme
Umgebungen.

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

© Staubli, 2012

Bin-Picking nun noch
sicherer und flexibler

Die vollautomatisierte Produktion von
Serien-Teilen an CNC-Drehmaschinen
ist mit der innovativen Technologie von
»Melfa-3D Vision« von Mitsubishi Electric
nun fiir jedermann zuganglich. Die 3D-
Lageerkennung von Schiittgut und Roh-
teilen kombiniert mit der Flexibilitat der
Melfa-Roboter revolutioniert das autono-
me Bestiicken von CNC- Dreh- oder Fras-
maschinen.

Melfa-3D Vision ermdglicht Bin-Picking-
Losungen fiir viele komplexe Formteile
(Bin Picking = Griff in die Kiste). Die Melfa-
Roboter der F-Serie, kombiniert mit der
darauf abgestimmten modernen Vision-
Losung, stellen eine perfekte Automati-
sierungslosung dar, die Bin-Picking-Ab-
laufe vollstandig automatisiert.

Dies wird zu Umwalzungen in Fabriken
fuhren, denn dort werden Teile oft noch
handisch automatisierten Fertigungssys-
temen bereitgestellt. Wegen der hohen
korperlichen Belastung fiir die Arbeiter
kommen zwar immer haufiger automati-
sche Teilezufiihrsysteme zum Einsatz, die
jedoch anwendungsspezifisch fiir jedes
handzuhabende Teil konstruiert sein miis-
sen. Sie nehmen zudem oft groBe Flachen
in Anspruch. Die Installation ist dabei oft
langwierig und auch mit hohen Kosten
verbunden. Die bereits bekannten Robo-

tersysteme mit Vision-Sensoren lassen
sich normalerweise nur fiir einfach ge-
formte Teile in gewohnlichen Systemen
nutzen. Diese technischen Einschrankun-
gen 16st Mitsubishi Electric nun mit sei-
ner Melfa-3D Vision-Technologie, die das
automatische Bin-Picking von Teilen in
Fertigungslinien erheblich verbessert. In
Verbindung mit der vielfach bewahrten
eigenen Robotertechnologie ist dadurch
eine einzigartige Losung entstanden, die
fiir mehr Flexibilitdt und Fertigungsqua-
litat in Ihrer Produktion steht.
Unterstiitzt wird die innovative Vision-
Technologie durch die Einbindung in die
Standard-Programmiersoftware >RT Tool-
Box2:¢. Dabei wird die klassische Program-
mierung durch eine einfache Parametrie-
rung abgelost, womit kaum Kenntnisse
zur Vision-Programmierung vorhanden
sein missen. Die einfache Integration
und die direkte Anbindung an die interne
Verkabelung der Melfa-Roboter wurde
besonders beriicksichtig und erleichtert
nun jedem Anwender die Inbetriebnah-
me und Anpassung an sich dndernde An-
forderungen oder Werkstiicke. Zusatzlich
wird durch die Laser-Triangulation der
Einfluss von Storlicht eli-
miniert und gewahrt auch
bei sich andernden Bedin-
gungen eine gleichblei-
bende Prozessstabilitat.

www.mitsubishielectric.com
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Die gute Alternative zum Roboter
Automatisierung per Baukasten

Effektive  Automatisie-
rungstechnik wird immer
mehr zum Wettbewerbs-
faktor. Zur Lésung von
Handling-Aufgaben hat der
Anwender die Wahl zwi-
schen Robotern oder Positi-
oniersystemen, welche aus
standardisierten Linearein-
heiten aufgebaut sind. Oft
sind solche Positioniersys-
teme die wesentlich effizi-
entere Losung. IEF-Werner
bietet Systeme, mit denen
der Anwender seine spezi-
ellen Anforderungen opti-
mal erfiillen kann - und das
besonders wirtschaftlich.

Der steigende Kostendruck
stellt in vielen Branchen eine
groBe Herausforderung dar.
Gefragt sind nicht nur leis-
tungsfahige Maschinen. Um
Teile schnell in und aus An-
lagen transportieren und sie
weiteren Bearbeitungsschrit-
ten prazise zufiihren zu kon-
nen, ist eine effiziente Monta-
ge- und Handhabungstechnik
notwendig.

Industrieroboter haben sich
dafiir in vielen Anwendungen

als zuverlassiges Hilfsmittel
bewahrt. Doch in vielen Fail-
len sind sie nicht immer die
richtige Wahl. Es gibt Anwen-
dungen, bei denen die teuren
Roboter weit mehr konnen,
als eigentlich verlangt ist.
Und dann stimmt das Preis-
Leistungs-Verhaltnis nicht
mehr. Auch gebe es Einsatzge-
biete, bei denen Roboter klare
Nachteile zeigen und sich die
Aufgaben nicht optimal I6sen
lassen. Hier sind Positionier-
systeme aus standardisierten
Lineareinheiten die deutlich
wirtschaftlichere Losung.
IEF-Werner bietet eine breite
Produktpalette  ausgereifter
Automatisierungskomponen-
ten, mit denen Anwender Pro-
zesse erheblich effizienter ge-
stalten kénnen. Dazu gehdren
verschiedene Linearachsen, die
Anforderungen an Dynamik,
Prazision, Wiederholgenauig-
keit oder auch Schnelligkeit
klar erfillen. Zum Einsatz
kommen diese beispielsweise
fiir Pick-&-Place-Aufgaben, in
der Messtechnik oder als Be-
und Entladehandling an Werk-
zeugmaschinen. Mit diesem
Linearachssystem und den

Mit Linearachssystemen und den Verbindungselementen von
IEF-Werner sind schnell und kostengiinstig ein-, zwei- oder
mehrachsige Positioniersysteme aufgebaut.

standardisierten Verbindungs-
elementen kann der Anwen-
der schnell und kostengiinstig
ein-, zwei- oder mehrachsige
Positioniersysteme aufbauen.
Somit entstehen individuelle
Positioniersysteme, die genau
auf den zur Verfligung stehen-
den Platz beim Anwender ad-

aptiert sind.
Mit dem Schwenkarmmodul
rrotaryARMc« hat IEF-Werner

ein optimiertes Handlingsys-
tem in drei Varianten im Pro-
gramm. Der rotaryARM hebt
Gewichte von bis zu zwei Ki-
logramm. In Verbindung mit
zwei Lineareinheiten, die als
X- und Z-Achse eingesetzt

werden, konnen somit Positio-
niersysteme mit vier Freiheits-
graden aufgebaut werden, die
den Arbeitsraum von Robotern
mit vergleichbarer Traglast
deutlich tberschreiten. IEF-
Werner liefert nicht nur die
Linear- und die Verstelleinhei-
ten, sondern auch Energiefiih-
rungen, Motoren, Verkabelung
und Verschlauchungen. Bei
Bedarf wird mit PA-Control-
Touch  natir-

lich auch ein EI E
passendes
Steuerungssys-
tem geliefert.

www.ief-werner.de

Friktionsrollenbander als Trumpf
Ideal zum schonenden Transport

Anwender, etwa aus der
Automotive-Industrie, sind

heute auf Turn-Key-Lésungen

aus einer Hand angewiesen:
Komplette Automationen fiir
die Fertigung von Motorblo-
cken, -kopfen oder Kurbel-
wellen. Portale realisieren die
Uberkopfautomation,  wih-
rend Friktionsrollenbander
die Bodenautomation (Uber-
nehmen. Bei der Auslegung
muss nicht nur die Abstim-
mung mit den Maschinen-
herstellern, sondern auch die
Architektur beriicksichtigt

werden. Als Generalunterneh-
mer oder in Zusammenarbeit
mit namhaften Maschinen-
herstellern verkettet die Lieb-
herr-Verzahntechnik ~ GmbH
Bearbeitungsmaschinen und
integriert fertigungsrelevan-
te Zusatzeinrichtungen. Die
Automation wird an die Bedin-
gungen angepasst. Liebherr-
Fordersysteme sind sowohlauf
die Form, die Lage, das Gewicht
und die GroRe des Teilespekt-

rums als auch auf das Material
und das Umfeld abgestimmt.
Neben der Bearbeitung sind
je nach Auslegung innerhalb
der Verkettung verschiedene
Stationen erforderlich. Diese

deckt Liebherr E E

aus einem
=

Baukasten mit
speziellen Mo- E:

dulen ab.
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Problemloses Nachbohren in Stahl
Aus der Hand sicher Kernbohren

Im Stahlbau sind trotz Planung
vor Ort oft Anpassungen notig.
Metaller stehen dann vor der Her-
ausforderung, in grofier Héhe oder
an schwer zuginglichen Stellen
zusitzliche Verbindungslécher in
Stahltriger zu bohren. Das Unter-
nehmen Fein hat dazu eine Losung.

Stationare Kernbohrmaschinen mit Ma-
gnetful’ sind in vielen Fallen zu unhand-
lich, um in groRBer Hohe Bohrungen ein-
zubringen oder anzupassen. Handwerker
behelfen sich dann oft mit konventionel-
len Spiralbohrern, wobei die Arbeitsgan-
ge Vorbohren und Aufbohren ausgefiihrt
werden. Bei der zweiten Bohrung besteht
die Gefahr, dass der Bohrer beim Durch-
brechen einhakt und der Anwender sich
verletzt. Dieses zweistufige Vorgehen
ist zudem zeit- und kraftaufwandig. Fir
Bohrungen bis 25 Millimeter Durchmes-
ser und bis 20 Millimeter Materialdicke

ermoglicht ein innovatives handgefiihr-
tes Metall-Kernbohrsystem von Fein ein
anderes, zudem rund fliinfmal schnelleres
Vorgehen. In einem Arbeitsgang bohrt es
Locher in rund 30 Sekunden: Zum Beispiel
16 Millimeter Durchmesser in acht Milli-
meter Materialstarke. Das handgefiihrte
Kernbohrsystem kombiniert dafiir eine
fiir diese Anwendung entwickelte Hand-
bohrmaschine mit speziellen Hartme-
tall-Kernbohrern. Der Kraftaufwand ist
deutlich geringer, da nur so viel Material
wie notig zerspant wird —im Vergleich zu
konventionellen Spiralbohrern erreicht
das Verfahren ein um mehr als 40 Prozent
reduziertes Zerspanvolumen. Der HSS-
Zentrierbohrer wird entkoppelt, sobald
der Kernbohrer auf das Material trifft. So
kann die gesamte Vorschubkraft fiir die
Kernbohrung genutzt werden. Nach dem
Materialdurchbruch wird der Bohrkern
automatisch ausgestoflen. Fein ist der
einzige Hersteller, der diese innovative
Technik anbietet. Mit 3,3 Kilogramm ist

Die »KBH 25¢ von Fein ist eine Alternative
zu herkommlichen Kernbohrmaschinen.

das Kernbohrsystem >KBH 25« leicht und
handlich. Die Ermidung ist gering, da die

Vorschubkraft direkt in den Hartmetall-
Kernbohrer ubergeht. Fiir sicheres Ar-

beiten sorgt auBerdem
die Drehmoment-Rutsch- E E
die Abtriebs- von der An-

triebsseite trennt. E'

kupplung, die bei Uberlast
www.fein-kbh2s.de

Talent zum Bohren und Schrauben
Zweiter Schrauber wird uberflissig

Mit dem Akku-Kompakt-Bohr-
schrauber >Mi12 BDDX: hat Mil-
waukee ein leichtes und kraftvol-
les Multitalent im Programm, das
einen starken Vorteil bietet: Das
Schnellspannbohrfutter ldsst sich
mit einem Handgriff einfach ab-
nehmen.

Hinter dem abgenommenen Bohrfutter
befindet sich eine 1/4 Zoll-Hex-Aufnahme,
in der kurze Bits bis 25 Millimeter Lange
sitzen. So kann mit dem Gerat besonders
schnell und komfortabel zwischen den
Anwendungen >Bohren< und >Schrau-
ben« gewechselt werden. Das macht in
vielen Fillen einen zweiten Schrauber
uberflissig. Mit den optional erhaltlichen
Winkelschraub- und Exzenter-Vorsatzen
kann auch ,,iber Eck” sowie in randnahen
Bereichen gebohrt beziehungsweise ge-
schraubt und so das Einsatzspektrum wei-
ter ausgebaut werden. Der Bohrschrauber
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ist mit einer Baulange von 192 Millimetern
sehr handlich. Wird das Bohrfutter abge-
nommen, sind es sogar nur 153 Millimeter.
Damit kann selbst unter sehr beengten
Platzverhadltnissen problemlos gebohrt
und geschraubt werden. Die maximalen
Bohrlochdurchmesser fiir Metall und Holz
betragen zehn sowie 22 Millimeter. Die

»M12 BDDX:«

Der Bohrschrauber
Milwaukee kann mit Winkelschraubvor-
satzen auch ,,iiber Eck“ bohren.

von

Drehzahl wird elektronisch geregelt, das
Drehmoment lasst sich fiir Schraubarbei-
ten in 19 Stufen exakt anpassen. In der zu-
satzlichen Bohrstufe wird in zwei Gangen
materialgerecht gebohrt. Das maximale
Drehmoment betragt 32 Nm. Das 10 mm
Fixtec-Schnellspannbohrfutter  besteht
aus Metall. Fiir Anwenderkomfort sorgen
Softgrip-Auflagen am Handgriff, eine LED-
Beleuchtung des Arbeitsbereiches sowie
ein Gurtelclip, mit dem das knapp 1,2 kg
leichte Werkzeug stets griffbereit getra-
gen werden kann. Als Energiequelle dient
ein leichter 12 Volt-Lithium-lonen-Akku,
der vollstandig im Griff des Gerates Platz
findet. Der Akku besitzt

eine Einzelzelleniiberwa- E' . E
fir eine langere Lebens- E

dauer.

chung fiir einen optimalen
www.milwaukeetool.com

Ladevorgang und damit



Winkelschleifer mit langem Leben
E-Motoren fiir extremen Einsatz

Bei schweren Trenn- und Schrup-
parbeiten im Maschinen-, Schiffs-,
Hoch- oder Tiefbau miissen Elek-
trowerkzeuge ein Maximum an
Leistung bringen. Damit Anwen-
der mit solchen Maschinen kiinf-
tig noch linger und produktiver
arbeiten konnen, hat Metabo seine
Starksten noch robuster und durch-
zugsstirker gemacht.

Metabos Winkelschleifer mit 2200,
2400 oder 2600 Watt Nennaufnahme-
leistung besitzen einen Marathon-Motor,
der selbst bei extremen Anwendungen
mit groRer Staubentwicklung eine hohe
Lebensdauer erreicht. Dank einer beson-
deren Kommutator-Technologie haben
die Niirtinger zudem die Uberlastfahig-
keit des Motors und den Schutz gegen
Kriechstrome deutlich verbessert. Die
Verdopplung der Lebensdauer kommt
daher nicht von ungefdhr. Wahrend die
Kompakt-Winkelschleifer von 9oo bis
1700 Watt mit maximaler Leistung bei
kleinster BaugroBe MaRstabe in Sachen
Produktivitit und Ergonomie setzen,
hat Metabo seine groRen Winkelschlei-
fer komplett auf Hochstleistung und

Metabos Marathon-Motoren sind ideal
fiir schwere Trenn- und Schrupparbeiten.

schwere Anwendungen ausgerichtet.
Die besonders robusten Maschinen fiir
Scheibendurchmesser von 180 oder 230
Millimetern iiberzeugen mit Lebensdauer
und Uberlastfihigkeit. Gleichzeitig punk-
ten sie mit Bedienkomfort und Sicherheit:
Die groBen Winkelschleifer haben eine
werkzeuglos verstellbare Schutzhaube
und eine Sanftanlauf-Funktion. Der dreh-

bare Haupthandgriff sorgt zudem fir
eine hohe Sicherheit und bessere Hand-
habung gerade bei Trennarbeiten. Der
im Lieferumfang enthaltene VibraTech-
Zusatzhandgriff und das standardmaRige
MVT-Dampfungssystem reduzieren die
Vibrationen und schonen die Gesundheit
des Anwenders. Optional bietet Metabo
die Winkelschleifer auch mit integrier-
tem Autobalancer an, der die Vibrationen
nochmals um bis zu 50 Prozent reduziert.
Dank Autobalancer besonders vibrations-
arm sind die Modelle sWEA 24-180 MVT
Quick:, WEA 24-230 MVT Quick< und
»WEA 26-230 MVT Quick:. Ebenfalls opti-
onal erhaltlich sind Varianten mit Schnell-
spannmutter und Totmannschalter. Me-
tabo stattet die Winkelschleifer zudem
mit weiteren Sicherheitsfunktionen aus:
Der Wiederanlaufschutz verhindert ein
Starten nach einer Unterbrechung der
Stromzufuhr. Der Uberlastschutz und die
elektronische Sicherheitsabschaltung des
Motors bewahren Mensch
und Maschine vor Scha-
den, wenn sich beispiels-
weise die Scheibe ver-
klemmt.

Ideal fur gewolbte Oberflachen
Bandschleifer fuir kritische Stellen

Das gleichmifiige Beschleifen
von Oberflichen ist insbesondere
an abgerundeten Flichen oft eine
Herausforderung. Der druckluftbe-
triebene Bandschleifer :G2410« von
Atlas Copco Tools erleichtert diese
schwierigen Arbeiten.

Der Bandschleifer »G2410¢ eignet sich
flir prazise Schmirgel- und Schleifarbei-
ten an praktisch allen gewdlbten Oberfla-
chen und Rohren, die von konventionellen
Schleifern nur schwer erreicht werden.
Das solide Druckluftwerkzeug von Atlas
Copco Tools bietet seinem Bediener bis
zu 275 Watt Abgabeleistung, die sich tiber
einen Sicherheitsstarterhebel prazise und

Der Atlas-Copco-Bandschleifer :G2410¢
kommt auch an kritische Bereiche.

stufenlos regulieren lassen. Die Motor-
drehzahl des G2410 von 10000 min™ er-
moglicht Bandgeschwindigkeiten von bis
ZU 1400 m/min, wodurch sich mit dem

kompakten Gerdat beispielsweise Gelan-
der, Karosserie- und weitere Metallteile
zligig bearbeiten lassen. Ideal ist es zu-
dem zum Entgraten, etwa im Zuge von
SchweiRarbeiten oder nach Trennschnit-
ten. Dank seines nur 13 mm schmalen
Schleifarms ist der Bandschleifer beson-
ders wendig und erlaubt auch das Ar-
beiten in schwer erreichbaren Ecken und
Kanten mit hohem Materialabtrag. Uber
eine Schnellverriegelun

kann das SchIeifbaﬁd de% EHE
rats einfach gewechselt =

werden. EF--

900 Gramm leichten Ge-
www.atlascopco.de

Ausgabe 04.2015 | WELT DER FERTIGUNG

83



84

Gelb, sicher und absolut zuverlassig
Maschinenabdeckungen mit Klasse

Abdeckungen fiir Maschinen die-
nen nicht nur dem Unfallschutz,
sondern sind auch wichtige Vor-
aussetzung, um moderne Werk-
zeugmaschinen zu Héchstleistung
und hoher Dauergenauigkeit zu
verhelfen. Was auf den ersten Blick
nach simpel zu 16sender Konstruk-
tionsaufgabe aussieht, entpuppt
sich bei niherem Hinsehen als an-
spruchsvolle Hightech-Arbeit. Kein
Wunder, dass nur wenige Herstel-
ler dieses Fachgebiet umfassend
beherrschen. Das Unternehmen
Arno Arnold gehort dazu.

Ritterriistungen, Raumanziige und Ma-
schinenabdeckungen haben eine wich-
tige Gemeinsamkeit: Sie bestehen aus
vielen Teilen, die unter allen Umstanden
leichtgangig bleiben miissen, um ihre
Schutzfunktion sicher zu erfiillen. Wer
sich in entsprechenden Museen diese
Meisterwerke fahiger Schmiede und In-
genieure einmal ndher ansieht, bekommt
eine Vorstellung davon, wie viel Wissen
und Geschick hier eingeflossen ist. Wis-
sen, an dem man viel zu oft achtlos vor-
Ubergeht.

Nicht anders bei heutigen Maschi-
nenabdeckungen, ohne die es weder
High-Speed-Fras- und Drehmaschinen,
noch Wasserstrahl- beziehungsweise
Laserschneidanlagen oder bestimmte
3D-Drucker gabe. Denn nur diese Schutz-
einrichtungen garantieren, dass hochge-
naue Fihrungen, MeReinrichtungen und
Maschinenelemente vor Spanen, Staub
und Kiihlschmierflissigkeit zuverlassig
geschiitzt werden und Bediener beim Be-
trieb nicht zu Schaden kommen.

Damit Schutzabdeckungen die ihnen
zugedachten Eigenschaften unter allen
Betriebszustanden der Maschine beibe-
halten, fiihrt kein Weg an umfangreichen
Testprogrammen vorbei. Da werden Spa-
ne oder Sand auf die Bleche gestreut, wah-
rend sich diese in rascher Folge hin- und
herbewegen oder ein Wasserstrahl auf
diese gelenkt, um zu priifen, ob die Dicht-
lippen ihrem Namen gerecht werden. Nur
diejenigen Konstruktionen werden den
Weg zum Maschinenhersteller finden, die
sicherstellen, dass sie ihrer Aufgabe Uber
zigtausend Betriebsstunden sicher erfiil-
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Clevere Konstruktion fiir zuverldssigen
Schutz der Maschinenkomponenten.

len. Beispielsweise muss die Umgebung
fiir einen Laserstrahl staubfrei bleiben, da-
mit dieser nicht umgelenkt wird und bei
Wasserstrahlanlagen darf sich kein Sand-
Wasser-Gemisch auf die Fithrungsbahn
oder die Kugelrollspindeln legen.

Gewebe oft unzureichend

Waren Schutzabdeckungen aus robus-
tem Gewebe friiher véllig ausreichend fiir
damalige Maschinen, muss es heute nicht
selten schon Blech sein. SchlieBlich ar-
beiten moderne Maschinen mit wesent-
lich hoheren Kiihimitteldriicken sowie
Vorschubgeschwindigkeiten und produ-
zieren dadurch eine beachtliche Menge
heilRer Spane, die sich auf die Schutzab-
deckung ergieRen. All diese Widrigkeiten
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Schutzabdeckungen von Arnold zdhlen
zum Besten, was der Markt zu bieten hat.

Neue Abdeckungen werden einem stren-
gen Ausdauertest unterzogen.

haben Schutzabdeckungen zu widerste-
hen, missen leichtgangig bleiben und
diirfen auch nach vielen Jahren keine
Tendenz zum Versagen zeigen. Gefragt
ist daher die Kunst, Gegensatzlichkeiten,
wie Leichtbau und Robustheit, zu kombi-
nieren. Eine Disziplin, die das Unterneh-
men Arno Arnold perfekt beherrscht. Die
Schutzabdeckungen dieses Unterneh-
mens sind aus hochwertigen Materialien
gefertigt, die sich als fir diesen Zweck
besonders geeignet empfehlen. Die Kon-
struktion setzt auf Federkrafte, die dafiir
sorgen, dass die Blechkanten zuverlds-
sig anliegen. Dariiber hinaus hat Arnold
konstruktive Losungen umgesetzt, damit
sich die Schutzabdeckungen sogar ohne
Werkzeug montieren lassen.

Arnoldsche Konstruktionen erlauben
es, Maschinen komplett mit Schutzab-
deckungen zu versehen. Es gibt keine
Stelle an Maschinen, die nicht von Arnold
mit einer Abdeckung ausgestattet wer-
den konnte. Sogar besondere Lésungen
gibt es fiir den Maschinenhimmel, um
problemlos per Kran schwere Werkstii-
cke einzubringen. Dariliber hinaus sind
mittlerweile moderne, lichtdurchlassige
Panorama-Dacher im Programm.

Kein Wunder, dass die Spezialisten von
Arnold von den Maschinenherstellern
bereits bei der Konstruktion neuer Ma-
schinen in den umfangreichen Entwick-
lungsprozess einbezogen werden, damit

die ndchste Maschinen- 1)
generation noch perfekter E E
des Produktionsalltags ge-

schiitzt sind. E

gegen die Widrigkeiten



Multitalente fiir den sicheren Materialfluss

Bauteile heben und senken? Normbe-
halter kippen und drehen? Maschinen be-
stlicken, Papierrollen transportieren oder
Werkstiicke positionieren? All das konnen
die mobilen Ladelifte der Modellreihe
»liftamove« von Expresso. Mit der Entwick-
lung dieser Flurférderzeuge hat der Son-
derbau-Spezialist hochflexible Multita-
lente geschaffen, die in der Lage sind, fast

jede handhabungstechnische Aufgabe im
Rahmen innerbetrieblicher Materialfluss-
und Logistikprozesse zu libernehmen. Da
das liftamove-Programm als Baukasten-
system angelegt ist, kann der Anwender
aus vier Basismodellen mit 85, 125, 175
oder 225 kg Tragkraft wahlen — und diese
ganz nach seinen Anforderungen konfi-
gurieren. So erhalt er eine Hebehilfe fiir
die Werkstatt,einen Ladungstrager fir die
Produktion, eine Lastenaufnahme fiir den
Versand, eine Wendevorrichtungen fir
die Montage oder einen Kommissionier-
wagen fiirs Lager. Konstruktiv betrachtet
handelt es sich beim liftamove-Ladelift

Sicherheitin neuer Form

Die codierten Sicherheitsschalter »Psen-
code« von Pilz dienen sowohl der Stel-
lungsiiberwachung  von  trennenden
Schutzeinrichtungen als auch der Posi-
tionstiberwachung. Jetzt ist Psencode
auch in schmaler Bauform erhiltlich: Die
neue Variante von Psencode hat eine
weit geringere Hohe von 13 Millimeter
bei gleicher Breite. Die codierten Sicher-
heitsschalter vereinen dank RFID-Trans-
pondertechnologie hochsten Manipula-

um ein handgefiihrtes Vorschubgerat
mit einer elektrischen Hubvorrichtung.
Dabei haben die Ingenieure von Expres-
so das Fahrwerk so ausgelegt, dass es bei
maximaler Stabilitdt und Standfestig-
keit sichere Mandver auf engstem Raum
gewahrleistet. Besonders gelungen: Die
Achsausleger der beiden vorderen Lenk-
rollen sind so tief gesetzt, dass der Lade-
lift problemlos Euro-Paletten, Regale oder
Werkbanke unterfahren kann. Auf diese
Weise lasst sich seine Lastaufnahme, sei-
ne Abstellfliche oder sein Greifer ganz
nah an das zu hantierende Objekt heran-
bringen. Zum Heben und Senken verfiigt
liftamove liber einen Hubmast mit einem
innenlaufenden, elektrisch angetriebe-
nen Prazisionsspindeltrieb. Am Hubsys-
tem lassen sich ganz unterschiedliche
Lastaufnahmen und Handlinggerate an-
schlagen: Plattformen, Abstapelhilfen,
Wendevorrichtungen, Greifer, Ausleger,
Montageebenen, Rollengabeln, Positio-
nierhilfen, Coildorne und vieles andere
mehr. Bereits das Standard-Sortiment
ist riesig, doch Expresso realisiert auch
jede kundenspezifische Sonderlésung.
Durch die groBe Auswahl an Applikati-
onsmodulen wird liftamove zu einem ex-
trem wandlungsfahigen und vielseitigen
Handhabungssystem. Die Ladelifte punk-
ten auBerdem mit ihrer einfachen Mané-
vrierbarkeit und hohen Wendigkeit. Ein
geometrisch durchdachter und stufenlos
hohenverstellbarer Schiebebligel, das
tiefgelegte Stabilitatsfahrwerk mit sei-
nen Leichtlaufrollen sowie die dreistufige
Feststellbremse machen diese Flurforder-
zeuge zu einem Uberaus ergonomischen
und sicheren Arbeitsgerat,
das sich perfekt an die
ergonomischen Anforde-
rungen wechselnder Be-
nutzer abstimmen lasst.

WWW.expresso-group.com

tionsschutz auf kleinstem Raum. Zudem
erlaubt das neue Mitglied der Psencode-
Familie die Montage an Tiren, Hauben
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Ein optimaler Schutz
fiir den Schweifder

Esab hat mit dem Aristo Tech HD-
Schweilerschutzhelm einen hochaufl6-
senden, selbstabdunkelnden Helm fir
professionelle Anwender und samtliche
Schweilverfahren im Portfolio. Der Helm
bietet ein groRes Sichtfeld von 100 x 60
mm und einen WIG-Modus fiir das WIG-
Schweillen mit geringen Stromstarken.
Mit einer optischen Klasse von 1/1/1/1
weist der Helm die hochstmogliche op-
tische Leistung auf. Er sorgt somit fiir
eine klar erkennbare Schweilnaht. Die
Blendschutzkassette verfiigt liber eine
varible, digitale DIN 5 — DIN 13 Schutzstu-
feneinstellung sowie Empfindlichkeits-
und Verzogerungseinstellung fiir jedes
Schweillverfahren. Die ADC-Technologie
sorgt fiir eine einheitliche Abdunkelung
- selbst bei seitlichem Einblickwinkel. Die
Einstellungen lassen sich, ohne den Helm
abnehmen zu miussen, individuell andern.
Dank Schleifmodus lasst -1
sich der Helm auch bei E E
der  Schweinahtvorbe- F-
reitung oder -reinigung E’E
einsetzen.
oder Klappen in bis zu vier Betatigungs-
und Anfahrrichtungen und je zwei un-
terschiedlichen Schaltabstanden. Dank
dieser beachtlichen Vielseitigkeit bietet

Psencode dem Konstrukteur einen hohen
Freiheitsgrad beim Maschinendesign. So

lassen sich auch Anwen-
dungen umsetzen, die bis- El’ir E
her nur mit magnetischen r-%"

Sicherheitsschaltern reali-

siert wurden.
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Anderungskiindigung
mit Wahlmoglichkeit

Sollen arbeitsvertragliche Regelungen
geandert werden, ist das durch einen ein-
vernehmlichen Anderungsvertrag még-
lich. Ist der Arbeitnehmer damit nicht
einverstanden, bleibt dem Arbeitgeber die
Méglichkeit, einseitig eine Anderungskiin-
digung auszusprechen. Der Arbeitgeber
muss die Anderungen allerdings auf das
»objektiv notwendige MaR“ beschranken.
Dazu hat das BAG 2014 entschieden, dass
eine zeitlich reduzierte gleichwertige Ta-
tigkeit weniger einschneidend sei als das
Angebot einer geringwertigeren Tatigkeit,
und zwar selbst dann, wenn das Monats-
gehalt bei der geringwertigeren Tatigkeit
wegen des hoheren Stundenumfanges
hoher ist. Wenn es schwierig sei zu bestim-
men, welche Anderungsangebote fiir den
Arbeitnehmer weniger einschneidend sind,
ist es dem Arbeitgeber moglich, die in Be-
tracht kommenden Anderungen alternativ
anzubieten. Der Arbeitnehmer hat dann
die Wahl, eines der Angebote anzunehmen
oder alle abzulehnen. Fiir den Arbeitgeber
hat dies den Vorteil, dass der Arbeitnehmer
sich bei einem solchen Vorgehen in einem
moglichen Anderungsschutzprozess nicht
mehr darauf berufen kann, eine der abge-
lehnten Alternativen sei 'l
fiir ihn weniger einschnei- El’ir E
dend gewesen und die i‘-li
Anderungskiindigung  sei E r
daher unwirksam.
| wwwevweoom |
Biometrischer Faktor
ist unzulassig

Ein Essener Verband uberpriift regelma-
RBig die von seinen Mitgliedsunternehmen
gewahrten Betriebsrenten und passt sie
veranderten Verhdltnissen an. Dabei muss
seine Entscheidung billigem Ermessen (§
315 Abs. 1 BGB) entsprechen. Dies ist nicht
der Fall, wenn der Verband den von ihm er-
mittelten Anpassungsbedarf der Betriebs-
rentner um einen biometrischen Faktor
mindert, mit dem die héheren Belastungen
der Mitgliedsunternehmen ausgeglichen
werden sollen, die dadurch entstehen, dass

die Betriebsrentner des

Essener Verbandes langer E E
iy =

Renten aus der gesetzli-

chen Rentenversicherung. E

leben als die Bezieher von
www.drgaupp.de
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Kein Auskunftsrecht in
der Probezeit

Bei einer Kiindigung nach Ablauf der ge-
setzlichen Wartefrist muss der Arbeitgeber
samtliche objektiven Merkmale darlegen,
die ihm zu dem Kiindigungsentschluss ge-
fihrt haben. Dieser MaBstab gelte indes
nicht fiir eine Kiindigung in der gesetzli-
chen Wartezeit. Vielmehr geniige es, wenn
der Arbeitgeber in diesen Fallen dem Be-
triebsrat die Umstande mitteilt, aus denen
er subjektiv seinen Kiindigungsentschluss
herleite. Dementsprechend sei dem Be-
triebsrat bei einer auf einem subjektiven
Werturteil beruhenden Kiindigung in der
Wartezeit nur dieses Werturteil als der
eigentliche Kiindigungsgrund mitzuteilen.
Die dem Urteil zu Grunde liegenden Erwa-
gungen miissen auch dann nicht mitgeteilt
werden, wenn sie einen substanziierbaren
Tatsachenkern haben. Danach geniigen fol-
gende Mitteilungen den Anforderungen an
einer ordnungsgemalen Betriebsratsanho-
rung bei einer Kiindigung in der Wartezeit:
»Auf das Arbeitsverhaltnis findet das KSchG
noch keine Anwendung, es wurde zudem
eine sechsmonatige Probezeit vereinbart.
Eine Fortsetzung des Arbeitsverhiltnisses
ist nicht in unserem Interesse«. Eine ndhere
Begriindung oder Darlegung der Umstéande,
aus denen der Arbeitgeber '
sein Werturteil hergeleitet E: E
hat, ist nicht erforderlich
und auch nicht zu empfeh-

len. E
www.franzen-legal.de

Schwerbehinderung ist
stets zu erwahnen

Ein schwerbehinderter Mensch, der bei
seiner Bewerbung den besonderen Schutz
nach SGB IX in Anspruch nehmen will,
muss die Eigenschaft, schwerbehindert
zu sein, grundsatzlich im Bewerbungs-
schreiben mitteilen. Eine solche Mittei-
lung muss bei jeder Bewerbung erfolgen.
Das Arbeitsgericht stellt klar, dass auf die
Schwerbehinderteneigenschaft im Bewer-
bungsanschreiben oder unter deutlicher
Hervorhebung im Lebenslauf hinzuweisen
ist. Unauffallige Informationen oder eine in
den weiteren Bewerbungs-
unterlagen befindliche E' E
Kopie des Schwerbehinder-
=]

tenausweises sind keine
www.pani-c.de

ausreichende Information.

Einmalige Eskalation
nicht iberbewerten

Ein Arbeitgeber kiindigte einer Arbeit-
nehmerin innerhalb der Probezeit und
stellte sie sofort frei. Trotz Arbeitsunfahig-
keit wurde auf sofortige Herausgabe von
Firmeneigentum bestanden. Bei der Uber-
gabe soll die Arbeitnehmerin in Anwesen-
heit eines Filialleiters zu ihrer Nachfolgerin
unter anderem gesagt haben, sie werde
auch nur verarscht und angelogen. Den
abwesenden Geschaftsfiihrer bezeichnete
sie sinngemaR als ,Arschloch®. Der Arbeit-
geber verlangte von ihr, eine sogenannte
strafbewehrte  Unterlassungserklarung
abzugeben. Darin sollte sie sich verpflich-
ten, konkret bezeichnete, aber streitige
AuRerungen wértlich oder sinngemiR zu
unterlassen und fiir jeden einzelnen Fall
der Zuwiderhandlung eine Vertragsstrafe
von mehr als 5000 Euro zu zahlen. Dazu
war die Arbeitnehmerin nicht bereit. Dar-
aufhin erhob der Arbeitgeber eine Unter-
lassungsklage. Er meinte, hier bestiinde
Wiederholungsgefahr. Die Klage war vor
dem Arbeitsgericht nicht erfolgreich. Die
Unterlassungsklage wurde mangels Wie-
derholungsgefahr abgewiesen. Liegt eine
einmalige eskalierende Situation vor,in der
etwaige ehrverletzende AuRerungen iiber
den Arbeitgeber abgege-
ben wurden, noch dazu bei E' E
beendetem Arbeitsverhalt-
=]

nis, spricht das gegen eine
Wiederholungsgefahr.
Bei Zeiterfassung nie
versuchen zu tricksen
Das Landesarbeitsgericht Duisseldorf hat
die fristlose Kiindigung eines Mitarbeiters
nach mehr als 25-jahriger Betriebszuge-
horigkeit bestatigt, der bei der Zeiterfas-
sung getrickst hatte. Die Zeiterfassung
piepe, wenn ein Mitarbeiter sich an- oder
abmelde. Ein Versehen des Klagers sei aus-
geschlossen. Wegen des fehlenden akusti-
schen Signals habe dieser gewusst, dass er
den Chip erfolgreich abgedeckt hatte. Dem
Arbeitgeber sei es wegen des vorsatzlichen
Betrugs nicht zumutbar, lediglich mit einer
Abmahnung zu reagieren.
Der Vertrauensbruch wie-
ge deutlich schwerer als

die lange Betriebszugeho-
rigkeit.

www.dvbw-legal.de




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

Auf der Grundlage lhrer
Vorstellungen und der Basis
unseres Fachwissens setzen

wir Ihr Produkt ins richtige Licht.

Ein erfahrenes Team, modernste
Kamera- und Lichttechnik, sowie
750 m? Studioflache, stehen
Ihnen zur Verflgung.

Wir freuen uns auf Sie!

/e

STUDIO LEBHERZ.

WERBEFOTOGRAFIE

E'I E Hafperstr 5 4

° ; 72131 Ofterdingen

JETZT AUCH 360°FOTOGRAFIE [£ 72 5] @lfsardinges
Fax 07473724292

www.schweinebauch360grad.de www.fotostudic-lebherz.de

infof@fotestudio-lebherz.de
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Damit Gedanken sichtbar werden
Schreibgerate aus Expertenhand

Im EDV-Zeitalter sind von Hand geschriebene Briefe zwar selten geworden, doch Schreibgerite wie Fiiller, Blei-
stift oder Kugelschreiber nach wie vor in grofier Zahl prasent. Schlief3lich werden Notizen, Einkaufzettel oder
Liebesbriefe bevorzugt von Hand geschrieben. Insbesondere wichtige Dokumente, wie etwa Kaufvertriage oder
Urkunden kommen ohne handschriftliche Unterschrift nicht aus. Freunde des individuellen Geschmacks neh-
men dazu nicht 08/15-Stifte, sondern edle Hingucker, wie sie von Cleo hergestellt werden.

Wer hat nicht schon einmal ehrfurchts-
voll eine von Hand geschriebene Bibel
oder eine jahrhundertealte Urkunde be-
trachtet und jeden Buchstaben einzeln
untersucht? Das Anfertigen dieser Werke
war eine Meisterleistung, die viel Geduld
und Konnen erforderte, da diese Werke
nicht einfach nur informieren, sondern
auch gleichzeitig kleine Kunstwerke sein
sollten.

Keine leichte Aufgabe, denn in den
Schreibstuben der Kléster und Burgen
war es in der Regel duister und insbeson-
dere im Winter ungemiitlich. Schnelles
Ermiiden und klamme Finger waren die
Folge, was dem Schreibfluss nicht forder-
lich war. Dazu kommt, dass die damalige
Schreibtechnik sich lange auf einen Fe-
derkiel beschrankte. Beim Eintauchen in
das Tintenfass geschah es schon einmal,
dass ein Tropfen Tinte versehentlich auf
dem Papier landete und dann guter Rat
gefragt war, das Malheur zu beseitigen.

Findige Kopfe fanden bald heraus, wie
man ein Schreibgerat bauen muss, da-
mit nicht standig der Griff zum Tinten-
fass noétig ist. Gefragt war vor allem eine
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gleichmaRig flieBende Tinte. Dies wurde
per geschlitzter Feder erreicht, die durch
den Schreibdruck leicht aufgebogen
wird. Durch dieses Aufbiegen entsteht
ein Spalt, der dafiir sorgt, dass per Kapil-
larwirkung die Tinte an die Schreibspitze
gesogen wird. Goldfedern mit Abrundun-
gen sorgten fiir angenehmes Schreiben.
Die ersten Fullfederhalter, die nach die-
sem Wissen gebaut wurden, entstanden
in den 1850er Jahren. Lewis Edson Water-
mann war es, der den Flillfederhalter zum
Massenprodukt machte.

Wer viel von Hand schreibt, ist sehr
schnell vom Federkiel zum Filler umge-
stiegen, da die modernen Schreibzeuge
es viel schneller zulieRen, die Gedanken
aufs Papier zu bringen. Kein Wunder, dass
Komponisten und Dichter sich des neuen
Schreibgerats rasch bemachtigten. Kein
Eintauchen ins Tintenfass und kein Arger
Uber einen Tintenfleck auf dem Papier
storten fortan ihre Schaffensphasen.

Die Technik der Schreibgerate blieb na-
tirlich nicht stehen. Immer bessere Fe-
derformen, Materialien und Griffarten
wetteiferten um die Gunst der Dichter

y ———

Der >Messograf¢ ist ein Kugelschreiber,
der auch messen kann. Ein tolles Werbe-
geschenk mit Mehrwert von Cleo.

und Denker. Wie bei vielen anderen Arti-
kel auch, kristallisierten sich im Laufe der
Zeit Produkte fiir unterschiedlichste An-
spriiche heraus. Der einfache Griffel fiir
den taglichen Bedarf und der Luxusstift
fiir erlesene Werke.

Im Jahre 1945, kurz nach Ende des Zwei-
ten Weltkriegs hat sich ein weiteres
Unternehmen aufgemacht, den Leuten
Schreibzeug in die Hande zu geben: Cleo.
Die Geschichte zum Firmennamen lohnt
sich zu kennen: Da nach dem Zweiten
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Schreibgerdte von Cleo gehdren zum Edelsten, was auf dem Markt zu haben ist. Die Schreibfeder besteht aus 18-karatigem Gold, der
Clip ist aus massivem Messing handgefertigt und das Gehause kann in unterschiedlichen Edelhélzern bestellt werden.
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Auf hochwertigen Drehmaschinen, wie
etwa einer »CTX 310¢ von DMG, werden
funktionswichtige Bauteile fiir Cleo-
Schreibgerate aus dem Vollen gedreht.

Weltkrieg Maschinen Mangelware waren
und man, wie die alten Agypter, viel von
Hand machen musste, erhielt die erste
Kollektion an Schreibgeraten den Namen
»Cleopatra«. Der Volksmund machte da-
raus dann »>Cleo«. Die Idee der Unterneh-
mensgriinder war gut,denn egal wie grof3
die Not nach dem Krieg sich darstellte,
Schreibzeuge waren fiir den Metzger und
Backer ebenso wichtig wir fiir den Kauf-
mann oder den Polizisten. In der Anfangs-
phase wurden allerdings zunachst relativ
einfache Schreibgerate produziert, die
man, wie in ferner Vergangenheit, wieder
in Tintenfasser tunken musste.

Millionenfach Qualitit

Bereits in den 1960er Jahren wurden
Tuschezeichengerate produziert. Hier ist
Feinmechanik vom Feinsten gefragt und
jede Menge Physikwissen notig, damit die
Tinte nur fliet, wenn sie bendtigt wird.
Zu Millionen wurden in den folgenden
Jahrzenten Cleo-Schreibgerate produziert
und vor allem im damaligen Ostblock ab-
gesetzt. Nach der Wende brachen diese
Markte weg und man war gezwungen,
sich neu zu orientieren.

Man entschied sich, weg vom Massen-
markt und hin zum Spitzenprodukt zu
gehen. Heute bietet Cleo ausschlieBlich
Schreibgerate von hochster Qualitat und
edler Note. Cleo-Produkte sind absolute
Geheimtipps fiir Kenner, da hier das Preis-
Leistungsverhaltnis ungeschlagen ist.
Selbst fiir das absolute Spitzenprodukt
aus Brandenburg muss keine vierstellige
Summe auf den Tresen gelegt werden.
Dennoch bekommt man eine Schreib-
feder aus reinem 18-karatigen Gold, die
sogar von Hand bemalt und aufwandig
mit hochwertigem Rhodium beschichtet
wird. Wer damit einmal geschrieben hat,
will nichts anderes mehr. Selbstredend,
dass ein Spitzenfiiller auch ein edles Au-

Hochwertige SpritzgieBmaschinen von
Engel produzieren exakt passende Kunst-
stoffteile. Darunter den Tank fiir den
Cleo-Kolbenfiillhalter.

Reres erhdlt. Das Gehduse des Top-Fiillers
wird beispielsweise aus einem der edels-
ten und seltensten Holzern liberhaupt
hergestellt: Amboina Maser. Die beson-
dere Kunst liegt darin, das Holz so zu
bearbeiten, dass es keinen Riss gibt. Hier
ist altes Handwerkerwissen gefragt, das
bei Cleo noch liebevoll gepflegt wird. So
einen Fiiller einfach nur als Fiiller zu be-
zeichnen, wiirde bedeuten, einen edlen
Bugattie nur als Fahrzeug zu betiteln.
Doch haben die Macher bei Cleo noch
mehr Ideen, um ihre Schreibgerdate vom
Markt abzuheben: Jeder Fiiller bendtigt
beispielsweise einen Clip, damit er etwa
in der Hemdentasche sicher verstaut
werden kann. Dieser Clip ist nicht ein-
fach ein billiges Kunststoffteil, sondern
besteht aus massivem Messing, das von
Hand gebogen sowie verlétet und an-
schlieBend sauber galvanisiert wird. Zarte
Frauenhdnde montieren anschliefend die
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Massive Bauteile sorgen fiir Robustheit
und Langlebigkeit von Cleo-Schreibge-
raten. Im Fall des Defekts werden diese
auch noch nach Jahrzehnten repariert.

Geschickte Frauenhinde sorgen fiir die
Makellosigkeit jedes einzelnen Cleo-Stif-
tes. Nur Gepriiftes bekommt das Siegel:
»Made in Germanye.

Einzelteile zu einem hochwertigen Cleo-
Schreibgerat. Es lohnt sich, die Kappe zur
Hand zu nehmen, auf die gerade der Clip
montiert wurde. Egal wie man die Kappe
aufden Filler schraubt, in jedem Fall zeigt
der Clip akkurat zur Feder. Ein Detail, das
die Klasse der Cleo-Schreibgerate unter-
streicht.

Wer es ganz ausgefallen will, kann sich
auch ein individuelles Unikat aus Mam-
mutknochen, versteinerten Biumen oder
exotischen Holzern herstellen lassen.
Doch ist das serienmallige Angebot an
schonen Schreibgerdten bereits derart
umfangreich, dass dieser Wunsch wohl
selten aufkommen wird. Wobei Serien-
maRig nicht ,billig“ bedeutet, denn das
Unternehmen verarbeitet beispielsweise
als eines der letzten Unternehmen welt-
weit den Rohstoff sNaturkautschuk« , der
jedes Exemplar zu einem Unikat macht.
Aber auch in Messing oder Edelharz aus-
gefiihrte Stiicke sind Vertreter einer ganz
besonderen Schreibzeug-Liga.

Dank eines eigenen Werkzeugbaus sind
natiirlich auch Sonderformen moglich,
um beispielsweise gute Geschaftskunden
mit einem edlen Sammlerstiick zu tiber-
raschen. Fiir den Messeauftritt haben die
Macher von Cleo sogar etwas aullerge-
wohnliches parat: Einen Kugelschreiber
im Messschieber-Funktion.

Edle Schreibgerate halten ein Leben
lang. Sollte dennoch einmal eine Repara-
tur nétig werden, so ist dies selbst nach
vielen Jahrzehnten moglich. Cleo repa-
riert jeden Oldie aus eigener Produktion.
Wer mit spitzem Bleistift rechnet stellt
fest, dass es auf die Lebensdauer gese-
hen nicht teuer ist, sich etwas Besonderes
zum Schreiben zu génnen.
Ganz abgesehen davon,
dass die Umwelt durch
nicht weggeworfene Bil-
ligstifte massiv profitiert.

www.cleo-skribent.de
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,Schleifen mit dem Laserstrahl
Scharfe Schneiden auf bessere Art

Diamant ist der hirteste bekannte Werkstoff. Kiinstlich hergestellt kommt Diamant in der Zerspanung immer
ofters zum Einsatz, da steigende Anspriiche etwa in Motoren und Getrieben zu immer schwerer zerspanbaren
Stahl- und Leichtmetalllegierungen fiihren. Sehr hiufig werden die dazu notigen Diamant-Werkzeuge durch
Schleifen in Form gebracht. Doch nun schickt sich ein Werkzeug an, an die Stelle teurer Schleifscheiben zu rii-
cken, damit Zerspanungswerkzeuge noch schirfere und langlebigere Schneiden bekommen: Der Laserstrahl.

Moderne Schneidstoffe zerspanen heu-
te selbst schwer zerspanbare Materialien
mit einer Leichtigkeit, die staunen lasst.
Sogar vor gehdrtetem Stahl schrecken
diese Schopfungen aus den Forschungs-
labors der Schneidstoffhersteller nicht
zuriick und erreichen trotz widriger Um-
stande beachtliche Standzeiten. Doch ist
das Ende der Fahnenstange noch lange
nicht erreicht. SchlieRlich werden Konst-
rukteure nicht mide, ihre Produkte noch
zuverlassiger zu bauen. Zu nennen ware
beispielsweise der Bau von Verbren-
nungsmotoren, die heute in der Lage sind,
die im Benzin steckende Energie noch
sparsamer in Bewegung umzusetzen.

Motorentechniker haben dazu die bis-
her genutzten Laufbuchsen aus dem
Motorblock verbannt und setzen auf Be-
schichtungen, die direkt auf die Bohrung
des Zylinderraums aufgebracht werden.
Diese Beschichtungen sind extrem hart,
da hier Siliziumnitrid ein Bestandteil des
Beschichtungsmaterials ist. Dieses Mate-
rial kann daher nur mit teuren Diamant-
werkzeugen sinnvoll bearbeitet werden.
Diamantwerkzeuge sind nur mit ausge-

kliigelte Verfahren herstellbar, schlieflich
handelt es sich hier um das harteste Ma-
terial, das derzeit bekannt ist. Und dieses
Material will wie das beriihmte >rohe Ei«
behandelt werden.

Der Grund:Je hoher die Harte eines Stof-
fes ist, desto hoher ist auch seine Spro-
digkeit. Glas beispielsweise besitzt eine
Mohsharte zwischen 5 und 7. Es ist in ge-
ringen Grenzen elastisch und bricht,wenn
diese Grenzen uberschritten werden. Dia-
mant besitzt die Mohsharte 10 und ist da-
her noch viel sproder und unelastischer.
Aus diesem Grund missen Schleifmaschi-
nen besonders schwingungsfrei laufen,
um einen sauberen Schliff am Diamant
zu bekommen beziehungsweise um zu
vermeiden, dass einige Diamantkornchen
durch unzuldssige Druckkrafte von der
Schneidkante abplatzen.

Doch trotz aller Technik: Beim Schlei-
fen trifft eine Diamant-Schleifscheibe
auf einen Diamant-Rohling, aus dem die
gewinschte Form eines Zerspanungs-
werkzeugs herausgearbeitet werden soll.
Ergo treffen Diamanten auf Diamanten,
die sich durch gleiche Harte natiirlich

Die Lasermaschinen von Laserpluss besitzen feinsten Maschinenbau. Granit, Wasser-
kithlung, Linearmotoren und hochgenaue GlasmaRstabe sind Voraussetzung dafiir, die
Schneiden von PKD-Werkzeugen mit dem Laserstrahl prazise zu scharfen.
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nicht wechselweise durchschneiden kon-
nen. Die Folge ist, dass sich die kleinen
Diamantkoérnchen gegenseitig aus der
Schleifscheibe  beziehungsweise dem
Rohling herausreifen. Obwohl sich dem
Auge eine makellose Oberflache prasen-
tiert, zeigt der Blick ins Mikroskop, dass
an zahlreichen Stellen mikrometerfeine
Locher im Material vorhanden sind. Die
Folge ist,dass die Standzeit so gescharfter
Diamant-Zerspanungswerkzeuge nicht in
die Bereiche vordringen kann, die ohne
dieses Manko zu schaffen ware.

Aus diesem Grund setzt so mancher
Schneidwerkzeughersteller nicht auf
Schleif- sondern auf Drahterodiermaschi-
nen, um seine PKD-Schneidwerkzeuge
herzustellen. Dieses Verfahren arbeitet
mit Funkenuberschlagen. Dabei bricht
jeder Funke ein kleines Stiick aus dem zu
bearbeitenden PKD-Rohling heraus und
gibt diesem so Stiick fiir Stiick die ge-
wiinschte Form. Doch auch hier gibt es,
genau wie beim Schleifen, ein Problem:
Die thermische Schadigung durch Hitze.
Der Diamant verliert dadurch einen Teil
seiner Harte.

Echter Quantensprung

Diesem Problem haben sich die Ent-
wickler des Unternehmens Laserpluss
AG angenommen und einen dritten Weg
ersonnen, Diamant prazise und ohne die
genannten Nachteile zu bearbeiten. Wie
so oft wenn herkémmliche Werkzeuge
versagen, meldet sich eine Allzweckwaffe
zu Wort: Der Laser. Diese besondere Form
des Lichts Uberrascht immer wieder mit
aullergewohnlichen Eigenschaften. Die
Laserpluss AG hat es mit diesem nie ver-
schleiBenden ,Werkzeug“ geschafft, Dia-
mant absolut prazise und ohne negative
Seiteneffekte, wie etwa Mikroausbriiche
von Diamantkdrnchen oder das Einbrin-
gen schadlicher Hitze, zu bearbeiten.

Versuchsreihen zeigen, dass derart her-
gestellte Dreh- oder Fraswerkzeuge bis
unmittelbar vor der Versagensgrenze



Auf dem >RayCutter« wird die Kontur von
Schneidplatten oder Sonderwerkzeugen
prazise auf FertigmalR gelasert. Die so
hergestellten Werkzeuge behalten ihre
Schnittkraft bis zum Standzeitende.

gleichbleibende Vorschubkrafte aufwei-
sen. Ein Hinweis darauf, dass es keinen
schleichenden Verschleil3 an den Schneid-
kanten gibt, sondern die Schneidkante bis
zum Standzeitende unverandert zur Ver-
fligung steht. Ein Novum, das bis dato nur
wenig bekannt ist.

Der Grund fiir dieses Uberragende
Schneidkantenverhalten ist in der Tatsa-
che zu sehen, dass der Laserstrahl in der
Lage ist, Diamant wirklich zu verdampfen.
Die Schneidkante wird also nicht durch
herausgebrochene Diamantkérnchen an
verschiedenen Stellen geschwacht. Ergo
gibt es auch keine Stellen, von denen sich
ein verstarkter Schneidkantenverschleil
ausbreiten kann.

Wer per Laser bearbeitete PKD-Fraser
zum ersten Mal in Augenschein nimmt
und diesen Fraser mit einem diamant-
geschliffenen Fraser vergleicht, hat den
Eindruck, dass der diamantgeschliffene
Fraser die weit bessere Oberflachengiite
aufweist. Dies ist jedoch ein optischer Ef-
fekt, der hier den Betrachter irritiert. Fakt
ist, dass eine per Laser erzeugte Schneide

struktur besitzt, da diese nicht durch Hit-
zeeinwirkung beeintrachtigt wurde, wie
es beim Schleifen der Fall ist.

Dies ist eine Uberraschende Erkennt-
nis, schlieBlich ist der Laser bekannt, mit
seiner Hitze auch dicksten Stahl zu zer-
schneiden. Das Geheimnis liegt hier darin,
dass beim Scharfen der PKD-Schneidkan-
ten ein gepulster Laser verwendet wird.
Diese Pulse sind extrem kurz und die Pau-
sen ausreichend lang, sodass sich keine
messbare Hitze im Diamant ausbreiten
kann, was eine Gefligeumwandlung be-
wirken konnte. Die Abstimmung von La-
serleistung, Vorschub, Laserpuls und Pau-
se zwischen den einzelnen Laserpulsen ist
das besondere Know-how des Unterneh-
mens Laserpluss AG. Dieses Wissen wurde
liber viele Jahre erarbeitet und verfeinert.

Die gewonnenen Erkenntnisse flossen
unter anderem in die Modelle >PreCut-
terc und >RayCutter« ein, die sich optimal
zum Scharfen von Diamantwerkzeugen
eignen. Dabei ist der PreCutter speziell
zum schnellen Vorschneiden gedacht,
wahrend der RayCutter sich der prazisen
Endbearbeitung widmet. Beide Modell

besitzen einen extrem robusten Aufbau
aus temperaturtragem Granit, GlasmaR3-
staben mit Nanometerauflosung sowie
einen hochprazisen Antrieb liber Linear-
motoren.

Die Frage, warum das Modell »RayCut-
ter« sich besonders fiir die Fertigbearbei-
tung von Diamantschneiden eignet, klart
ein Blick auf die Strahlfiihrung dieses Mo-
dells: Der Laserstrahl wird nicht senkrecht
auf die Schneidkante gelenkt, sondern
uber Spiegel zundachst umgelenkt, sodass
der Strahl in einem Winkel von 15 Grad zur
Schneide steht. Dadurch sind problemlos
unterschiedliche Freiwinkel herstellbar,
die sich je nach zu bearbeitendem Materi-
al zwischen fiinf und zehn Grad bewegen.
Mehr noch: Dadurch ist es sogar méglich,
die Freifliche bogenférmig zu erstellen,
was der Kantenstabilitat und Genauigkeit
zugutekommt.

Ein weiterer Vorteil dieser Konstruktion
ist die wesentlich einfachere Ansteue-
rung der Achsen, deren Bewegung sich
—im Gegensatz zu einer Fiinfachsmaschi-
ne — nicht Uberlagern. Zusammen mit
der Wasserkiihlung bestimmter Maschi-

eine viel hohere GleichmaRigkeit auf-
weist und eine unverfalschte Diamant-

Der >PreCutter« ist pradestiniert fiir das Vorbearbeiten der Rohlinge. Er arbeitet mit
einem kraftigeren Laser als der RayCutter, damit die Schrupparbeit rasch erledigt ist.
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Lasergeschnittene Schneiden besitzen

keine Kantenbriiche oder iiberhitzte Zo-
nen, was fiir hochste Standzeiten sorgt.

nenteile ist diese Maschine in der Lage,
die vorgegebene Kontur der Schneide
mikrometergenau einzuhalten. Die auf
diese Weise hergestellten Zerspanungs-
werkzeuge verbliiffen selbst gestandene
Zerspanungsspezialisten ob ihrer Stand-
zeiten und Schnittgiiten immer wieder
aufs Neue.

Erfreulich ist, dass der Laser nicht liber-
maRig viel Zeit bendtigt, um einen PKD-
Rohling in ein prazises Zerspanungspro-
dukt zu verwandeln. Im Schnitt vergehen
gerade einmal zehn Minuten, bis die
Endkontur erreicht ist. Und das Scho-
ne ist, dass der Laser sich nicht abnutzt
und daher etwa ein Stufenwerkzeug
ohne Abrichtarbeit, mithin also mannlos
hergestellt werden kann. Da auch kein
Kiihlschmierstoff bendtigt wird, ist der
Prozess sehr sauber. Als Laserquelle wird
ein Diodenlaser verwendet, der lediglich
zehn Watt Leistung besitzt. Dies genligt,
da die Kraft des Lasers auf einen kleinen
Punkt von etwa 0,02 Millimeter konzen-

Der Laserstrahl trifft beim »Raycutter« die
Schneidkante unter einem schragen Win-
kel von etwa 15 Grad, sodass sich problem-
los unterschiedliche Freiwinkel zwischen
fuinf und zehn Grad herstellen lassen.

Geschliffene Diamantwerkzeuge besitzen
Mikroausbriiche, die der Standzeit sehr
abtraglich sind.

triert wird, was an dieser Stelle zu einem
grolRen Energieeintrag fiihrt, der das ge-
troffene Material verdampfen lasst. Eine
Kiihlung ist nicht noétig, da zum einen der
Impuls extrem kurz ist und zum anderen
das verdampfende Material die einge-
brachte Hitze mit sich abfiihrt.

Im Betrieb werden von der Maschine
Geschwindigkeiten zwischen 20 und 30
Millimeter pro Sekunde erreicht, wobei
pro Sekunde 10.000 Laserimpulse auf den
Diamantrohling einprasseln. Die Zustel-
lung pro Bahn betragt nur wenige tau-
sendstel Millimeter, sodass weder grol3e
Hitze noch irgendwelche Driicke oder Mo-
mente auf den Rohling einwirken kénnen.
Die so erstellten Schneidwerkzeuge sind
also Spitzenprodukte, die ihresgleichen
suchen. Insbesondere Sonderwerkzeuge
profitieren von dieser Technik, da damit
Formen moglich werden, die allenfalls per
Erodieren herstellbar sind, wobei jedoch
hier, anders als beim Lasern, das Problem
der Gefiigeumwandlung durch Hitze ge-
geben ist.

Es lohnt sich also, diesbezliglich die Er-
rungenschaften von Laserpluss naher in
Augenschein zu nehmen. Das Unterneh-
men ist in der Lage viele Wiinsche zu er-
fiillen, da die Fertigung der Laserquelle im
eigenen Haus erfolgt, was Flexibilitat ver-
spricht. Aber auch wer nicht im Bereich
der Zerspanungswerkzeuge heimisch
ist, sollte einen Blick in das Portfolio des
Unternehmens werfen, denn auch zum
Markieren werden interessante Losungen
angeboten. So lassen sich beispielsweise
Lastwagenfedern durch ihr Schwingungs-
verhalten nur schwer mar-
kieren. Ein Problemfall fiir El’ir E

. = -
den die Laserpluss AG be- =
reits die fertige Losung in E
der Schublade hat.

www.laserplussag.de
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Reach — der gigantische
Turmbau zu Brussel

Die in jedem Mitgliedsstaat der EU un-
mittelbar giiltige Verordnung (EG) Nr.
1907/2006 >Reach« (Registration, Evalu-
ation and Authorisation of Chemicals),
die am 1. Juni 2007 in Kraft getreten ist,
gilt als das bislang umfangsreichste Re-
gulierungsvorhaben der Europaischen
Union. Dahinter steht der Anspruch, die
Risiko- beziehungsweise Kosten-Nutzen-
Abwagung aller Stoffverwendungen auf
der Grundlage der Beweislastumkehr zu
vereinheitlichen.

Nach dem Grundsatz sNo data, no mar-
ket« diirfen Hersteller und Importeure
Stoffe nur dann vermarkten, wenn sie
diese bei der Europdischen Chemikali-
enagentur »>Echac in Helsinki registriert
haben. Eine Registriernummer bekom-
men sie aber nur, wenn sie detaillierte
Stoffdaten vorlegen konnen, die zum Teil
ausschliellich mithilfe von Tierversuchen
ermittelt werden kénnen. Extrem Besorg-
nis erregende Substanzen (Substances of
Very High Concern, SVHC) nach Reach-Ar-
tikel 57 missen einer Zulassungsprozedur
bei der Echa unterzogen werden.

Diese Stoffe, die unter dem Verdacht
stehen, krebserregend, schwer abbaubar
oder hormonell wirksam zu sein, kommen
auf die ,Kandidatenliste” (Reach-Anhang
XV). Doch es zeigte sich bald, dass das Un-
terfangen dem Turmbau zu Babel gleich-
kommt. Denn jede einzelne Stoffverwen-
dung, deren Gesamtzahl in die Millionen
geht, erfordert danach eine spezielle Risi-
kobewertung nach einem Stufenschema,
das primar von der Produktionsmenge,
nicht jedoch von der potenziellen Gefahr-
lichkeit des Stoffes abhdngt, und einen
entsprechenden Sicherheitsbericht. Des-
halb stand die Industrie dem Projekt lan-
ge Zeit reserviert gegeniiber.

Schon vor der parlamentarischen Be-
handlung des im Jahre 2001 lancierten
Gesetzesvorhabens gab es daher erheb-
liche Abstriche bei den Registrierungs-
und Zulassungsanforderungen. Die Ver-
fechter des neuen Regulierungsansatzes
konnten schon bei der ersten Lesung des
Gesetzestextes im Europa-Parlament
nicht mehr ernsthaft behaupten, ihr ex-
trem biirokratischer Ansatz bringe gegen-
Uber dem friiheren fallbezogenen Vorge-
hen nennenswerte Fortschritte. Fachleute
wiesen gar darauf hin, dass spektakulare
Falle von technischem und menschlichem

Edgar L. Gartner
Wissenschafts-Autor

Versagen bei der Stoffbewertung, wie
etwa beim Schlafmittel Contergan, auch
durch Reach nicht hatten verhindert wer-
den konnen.

Die Unternehmen sind nun gesetzlich
verpflichtet, bei der Stoffregistrierung
in Form von »>Substance Information Ex-
change Fora< (SIEF) mit ihren direkten
Wettbewerbern  zusammenzuarbeiten.
Dabei treten Probleme des Datenschutzes
und des Kartellrechts auf, die nur mithilfe
teurer Rechtsberatung durch spezialisier-
te sLaw Firms« entscharft werden kénnen.
Schon die Phase der sechsmonatigen Vor-
registrierung von Substanzen, die die In-
formationsbasis fiir die Bildung von »SIEF«
liefern sollte, erwies sich als ziemlich cha-
otisch. Sie endete am 1. Dezember 2008.

Bis zum 1. Dezember 2010 mussten dann
die so genannten Grof3stoffe mit einer
Jahresproduktion von {liber 1000 Ton-
nen registriert werden. Krebsverdachtige
Stoffe (CMR-Stoffe) aber schon bei einer
Jahresproduktion von Uber einer Tonne.
Die Registrierungspflicht fiir Stoffe ab 100
Jahrestonnen endete am 1. Juni 2013. Die
Registrierung der Stoffe ab einer Jahres-
tonne ist noch bis zum 1. Juni 2018 mog-
lich.

Sie betrifft auch viele Naturstoffe wie
etwa Citronell- oder Lavendelol, die sich
seit Jahrtausenden bewdhrt haben. Nun
missen deren bduerlichen oder mittel-
standischen Hersteller dafiir umfangrei-

ches Datenmaterial liefern, wenn sie im
Geschift bleiben wollen. Fiir viele ist das
existenzbedrohend. Ein anderes Beispiel
fir fortbestehende Unsicherheit: Synthe-
tische Amorphe Kieselsaure (Silicagel), die
als Zusatzstoff fiir Farben, Papier, Kunst-
stoffe, Textilien, Zahnpasta, Kosmetik und
andere Produkte des taglichen Bedarfs be-
notigt wird, konnte eigentlich als harmlos
gelten.Da auf sie aber auf die umstrittene
EU-Definition von ,Nanomaterial“ passt,
wurde ihre Reach-Registrierung zu einem
endlosen Hindernislauf. Denn ,,Nano* hat
in der EU zurzeit eine schlechte Presse.

Die Elektronikindustrie hat Probleme
mit der Auskunftspflicht Uber die Ver-
wendung von SHVC nach Reach Art. 33.
Galliumarsenid (GaAs), das sich in elektro-
nischen Sensoren findet, gilt als CMR-Stoff
und steht deshalb auf der , Kandidatenlis-
te“. Aber in den gangigen Anwendungen
ist GaAs sicher verkapselt. Die Nutzer von
Pkws, Rauchmeldern oder Smartphones
kommen damit nicht in Beriihrung. Viel-
leicht ist es fiir die Elektronikindustrie
besser, eine Verwendungsbeschrankung
statt einer Zulassung zu beantragen.
Denn die Zulassung durch die Echa kann
jederzeit widerrufen werden, wahrend die
Verwendungsbeschrankung Planungssi-
cherheit gewahrleistet. Verwendungsbe-
schrankungen konnen jedoch nur durch
die einzelnen EU-Mitgliedsstaaten erlas-
sen werden, wodurch den Antragstellern
hohere Kosten entstehen.

Von Rechtssicherheit kann also bislang
keine Rede sein. Da weder die EU-Kom-
mission noch die Industrie eingestehen
wollten, sich geirrt zu haben, einigten sie
sich schliellich stillschweigend darauf,
den Europdern ein Theater vorzuspielen.
Das aber setzt weitere informelle Abspra-
chen mit europadischen und nationalen
Biirokratien und mit den von ihnen als
»Wachhunde” eingesetzten NGOs voraus,
die der Rechtssicherheit noch mehr zuwi-
derlaufen. Beziehungen in Netzwerken
werden wichtiger als die Einhaltung ge-
setzlicher Bestimmungen.

Kurz: Da es unmoglich ist, die absolute
Unschadlichkeit eines Produkts im Voraus
zu beweisen, missen dessen Produzen-
ten und Lieferanten wenigstens zeigen,
dass sie sich politisch korrekt verhalten.
Das hat bis jetzt schon einige Milliarden
Euro gekostet. Ob das von den Endver-
brauchern schlussendlich .
honoriert wird, bleibt sehr E E
fraglich, denn Reach spielt
in der Produktwerbung
bislang keine Rolle.

www.gaertner-online.de
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Die Vertikalbandsidge >LPS60T¢ von
Behringer hat sich als ideale Maschine
erwiesen, um Priifabschnitte aus ver-
schleiBfestem Schleuderguss herauszu-
sagen.

Dank leistungsfihigem Konturrechner
und wohliiberlegter Konstruktion lassen
sich WerkzeugmaRe mit den neuen VEG-
Voreinstellgerdten von Diebold beson-
ders einfach und hochprazise ermitteln.

Vorschau
Die nachste Ausgabe der
Welt der Fertigung erscheint am
15. September 2015
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Faszination Labordiagnostik &=
Mehr als nur ein Job bei EUROIMMUN

Als weltweit fuhrender Hersteller im Bereich der medizinischen Labordiagnostik stehen
wir fur Innovation. Mehr als 1800 Mitarbeiter in der ganzen Welt entwickeln, produzieren
und vertreiben Testsysteme zur Bestimmung von Krankheiten sowie die Software-
und Automatisierungslosungen zur Durchfilhrung und Auswertung der Tests. Mit
EUROIMMUN-Produkten diagnostizieren Laboratorien in tber 150 Landern Autoimmun- und
Infektionskrankheiten sowie Allergien.

An unseren Standorten in Liibeck und Dassow suchen wir in Vollzeit (unbefristet, m/w)

Ingenieure und Informatiker

der folgenden Fachbereiche:

Medizintechnik
Informatik
Physikalische Technik
Technische Redaktion

Biomedizintechnik
Biotechnologie
Elektrotechnik
Maschinenbau

Gestalten Sie als engagierter Ingenieur oder Informatiker bei EUROIMMUN aktiv die Welt
von morgen! Bei uns erwarten Sie flache Hierarchien, kurze Entscheidungswege und viel
Raum fur eigene Ideen. Daruber hinaus bieten wir ein erstklassiges Betriebsrestaurant, einen
Betriebskindergarten, Sport- und Kreativkurse und 50 weitere Extras.

lhre Zukunft beginnt hier:

EUROIMMUN AG
Seekamp 31

Mehr Informationen unter:
www.euroimmun.de/karriere 23560 Liibeck

E-Mail: bewerbung@euroimmun.de
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