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Der Kunde hat es in
der Hand, wohin sich
Markte entwickeln

Monopole haben massiv nachteilige
Auswirkungen, die in ihrer ganzen Trag-
weite erst nach einer gewissen Zeit sicht-
bar werden. Das Bundeskartellamt ist
daher eine wichtige Behorde, marktwirt-
schaftlichen Fehlentwicklungen vorzu-
beugen.

Die Macht dieser Behorde ist jedoch be-
grenzt. Gelingt es einem Unternehmen,
durch Verdrangen von Mitbewerbern
einen Markt zu dominieren, so kann die-
ses praktisch unbeeinflusst von Behdrden
und Marktbegleitern seine Vorstellun-
gen hinsichtlich Produktpolitik, Ethik und
Preis durchsetzen. Gelingt dies einem
Weltkonzern, ist es praktisch nicht mehr
moglich, dessen Macht zu begrenzen, da
in der Regel keine ernst zu nehmenden
Unternehmen mehr existieren, die dazu
in der Lage waren.

Derartige Szenarien haben sich im
EDV-Bereich ereignet. Microsoft hat mit
seinem Betriebssystem >Windows< in
Deutschland einen Marktanteil von rund
82 Prozent erreicht, bei seiner Biiro-Soft-
ware >Office« kann sich das Unternehmen
sogar Uber einen Marktanteil von 92 Pro-
zent freuen. Das Unternehmen musste
sich im Browser-Markt jedoch dem Brow-
ser »Chrom« von Google geschlagen ge-
ben, der auf einen Marktanteil von rund
61 Prozent kommt.

In allen diesen Bereichen dominieren
US-Firmen und bestimmen, wohin hier
jeweils die Reise geht.
Diese  Abhangigkeit
ist eine Katastrophe
fir Unternehmen und
nicht zuletzt von die-
sen mitverursacht wor-
den. Es galt und gilt, méglichst problem-
los Dateien unter allen Abteilungen und
Partnerfirmen austauschen zu koénnen.
Ein verstandliches Verlangen, das jedoch
dazu fuihrte, dass die Wiinsche der Nutzer
keine groBe Rolle mehr bei der Weiterent-
wicklung der Software spielen.

Windows-10-Updates werden heute
zwangsweise in der neuesten Version
auf jeden mit dem Internet verbunden
PC gespielt, ohne dass dies unterbunden
werden kann. Laufen anschlieBend einige
Programme nicht mehr, weist Microsoft

Der Kunde muss sich
wieder seiner Macht
bewusst werden.

jede Verantwortung weit von sich. Es ist
sehr verwunderlich, dass sich keine EU-
Behorde angesprochen fiihlt, diesem Trei-
ben ein Ende zu bereiten.

Im Smartphone-Markt ist eine &hnli-
che Entwicklung eingetreten. Ungeniert
bedienen sich Programme beim verfiig-
baren Download-Volumen, um sich auf
dem neuesten Stand zu halten. Auch
hier ist es nicht mit vertretbarem Auf-
wand moglich, dies zu unterbinden. Das
Google-Betriebssystem »Android« kommt
mittlerweile auf einen weltweiten Markt-
anteil von 85 Prozent. Jedes damit ausge-
stattete Smartphone wird somit ab Werk
als Argernis verkauft, dessen Nutzung nur
mit Magengrummeln vonstattengeht.

Der Kaufer sollte sich seiner Macht be-
wusst sein: Sobald entsprechende Smart-
phones kiinftig nicht mehr erworben
werden, Rechner mit hochnasig program-
mierten Betriebssystemen im Regal ver-
stauben und der Blick verstarkt auf alter-
native Office-Programme
gerichtet wird, werden
auch Monopolisten er-
kennen, dass ihre Macht
Grenzen hat. Dieser Mut
muss nicht mit Einschran-
kungen einhergehen: Der Umstieg vom
Smartphone auf ein hochwertiges Handy
wird mit traumhaften Akku-Laufzeiten
belohnt, Office-Alternativen sind keines-
wegs 2. Wahl und der Firefox-Browser ist
ein Top-Produkt, das locker mit Chrom
mithalten kann.

Viel SpaB beim Lesen wiinscht Ihnen lhr
XZ’F = %
i 1 . EF
I

Wolfgang Fottner
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Schneller zum
neuen Getriebe

SKF und KISSsoft haben eine neue
Schnittstelle geschaffen, die die Ent-
wicklung von Getrieben vereinfacht.

Die Schnittstelle versetzt Ingenieure
in die Lage, die fiir die Maschinenkon-
struktion geeigneten Lager auf Grund-
lage topaktueller Lagertechnologien
auszuwahlen. Dadurch koénnen zwei
Berechnungsansatze verfolgt werden:
Einerseits die Ubliche 1SO-Berechnung
und nun zusatzlich die Berechnung
mithilfe neuester Lagerdaten von SKF.
Die aktuellsten SKF-Lagerdaten werden
den KISSsoft-Usern liber Cloud-basierte
Dienste von SKF zur Verfiigung gestellt.
Die entsprechenden Ergebnisse erhalt

der Anwender in Form E E
1

eines tbersichtlichen -
Engineering-Reports, den

die  KISSsoft-Kalkulati-
onssoftware liefert. E

Gesiinder arbeiten
per 3D-Maus

Eine Studie bestitigt, dass 3D-
Méuse die Ergonomie am CAD-Ar-
beitsplatz verbessern.

Eine Untersuchung hat ergeben, dass
die Nutzung einer 3D-Maus zu einer auf-
rechteren, damit geslinderen Sitzhaltung
fihrt. Der Hauptgrund ist, dass wahrend
des Arbeitens mit einem CAD-Programm
beide Arme parallel auf dem Schreibtisch
aufliegen. Da die 3D-Maus Aufgaben
tibernimmt, die bei einer normalen Maus
mit der rechten Hand ausgefiihrt wer-
den, wird das rechte Hand-Arm-System
wesentlich entlastet und die Belastung
auf beide Hande verteilt. AuRerdem redu-
ziert der 3D-Maus-Einsatz die Anzahl der
Mausrad-Bewegungen etwa beim Her-
an- und Herauszoomen eines Modells er-
heblich, sodass 29 Prozent weniger Hand-

und Fingerbewegungen .
erforderlich sind. Dadurch E E
gungen auf ein akzeptab- E

les Maf} verringert.

werden die Fingerbewe-
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»SPS IPC Drives«
wird nun zur »SPS«

Die »SPS IPC Drives: erfahrt eine Na-
mensdnderung: sie erhilt jetzt auch
offiziell die Bezeichnung »SPS«

Was ist der Grund fiir diese Namensan-
derung? In Zeiten, in denen Funktionen
der Automatisierungstechnik — wie Steu-
ern, Antreiben, Visualisieren — zusehends
als software-basierte Funktionsblocke
auf den unterschiedlichsten Hardware-
Komponenten verteilt sind, trifft die doch
sehr hardware-basierte  Bezeichnung
»SPS IPC Drives«< den Kern der heutigen
und zukiinftigen Technologien der Auto-
matisierungstechnik nicht mehr. Hinzu
kommt, dass zusehends Funktionen aus
der IT-Welt — Cloud- und Big-Data-Tech-
nologien, Kiinstliche Intel-
ligenz, Machine Learning, EFE
Automatisierungstechnik F@
anreichern.

Digitaler Zwilling - die

All inclusive im
Internet bestellen

WGP-Institute entwickeln einzig-
artige Plattformen fiir Bestellungen
aus einer Hand.

Roboter- und 3D-Drucklésungen im
Internet bestellen, das soll kiinftig tiber
zwei Plattformen moglich werden, die
mehrere WGP-Institute auf den Weg
gebracht haben. »Die Wissenschaftli-
che Gesellschaft fiir Produktionstech-
nik wendet sich neben der klassischen
Produktionstechnik auch neuen Ent-
wicklungen zuk, erldutert Prof. Berend
Denkena, Prasident der WGP und Leiter
des Instituts fir Fertigungstechnik und
Werkzeugmaschinen der Leibniz-Uni-
versitat Hannover. »Industrie 4.0 ist in
aller Munde. Die Plattfor- -
mokonomie ist ein wich- El_ E
tiger Aspekt, der unsere ;’%
Marktstrukturen nach- E
haltig verandern wird.«

www.wgp.de

Digitalisierung massiv vereinfachen
Schnittstelle -umatic auf der EMO

Eine globale Vernetzung im Sinn
von Industrie 4.0 gelingt dann, wenn
der Datenaustausch iiber die gesam-
te Prozesskette iiber standardisierte
Schnittstellen erfolgt. Mit der neuen
Marke >umatic erarbeitet der VDW
einen solchen Standard zur Anbin-
dung von Werkzeugmaschinen an
iibergeordnete IT-Systeme.

Auf der EMO Hannover erwartet die
Besucher in Halle 9 am umati-Stand eine
Demonstration, wie umati funktioniert.
Geplant sind mindestens 100 vernetzte
Maschinen, die Vorstellung der laufenden
Aktivitaten sowie die Prasentation des
international abgestimmten Entwurfes
der Companion Specification. Mit der auf
»OPC UA« basierenden Schnittstelle umati
(universal machine tool interface) will der
VDW erreichen, dass Daten durch eine of-
fene, standardisierte Anbindung aus Ma-
schinen geleitet werden, die mit unter-
schiedlichen Steuerungen ausgestattet
sind. »Es geht darum, etwas zu schaffen,
das die Computerindustrie langst hat,
macht Dr. Heinz-Jiirgen Prokop, Vorsit-

zender des VDW, deutlich. Fiir Maschinen-
bauer gehort die Digitalisierung langst
zum taglichen Business. Und so formulie-
ren die Unternehmen auch ihre Vorstel-
lungen fiir den praktischen Einsatz und
die Erwartungen an umati. Zu den Ein-
sparpotenzialen und Optimierungen, die
durch einen einheitlichen Schnittstellen-
standard realisiert werden konnen, sagt
Dr. Stephan Kohlsmann, Geschéftsfiihrer
der Profiroll Technologies GmbH aus Bad
Diiben: »Heute erhalten wir Maschinen-
hersteller von jedem Kunden in einem
Lastenheft eine spezifische Anforderung
zur Bereitstellung von fiir ihn wichtigen
Daten in einem Format, das er sich aus-
gedacht hat. Der Standard umati macht
eine Erflillung der vielseitigen Kunden-
wiinsche uberhaupt erst moglich. Das
ist vergleichbar mit dem neuen mobilen
Ubertragungsstandard
»5G¢, durch den Entwick-
lungen wie autonomes
Fahren Einzug in den All-
tag halten.«
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Neuer CTO fiir Horn

Matthias Rommel ist technischer Ge-
schaftsfiihrer bei der Paul Horn GmbH.
Zusammen mit Lothar und Markus Horn
bildet Rommel die neue Geschaftsfiih-
rung des Prazisionswerkzeugherstellers.
In seiner neuen Funktion verantwortet
er die Bereiche Produktion und Technik.
»Horn ist ein besonders Unternehmen.
AufBergewdhnliche Produktvielfalt und
Qualitat, auBergewohnliches Wachstum
und eine aulRergewohnliche Firmenkultur
pragen das Unternehmen. E.nL.;

Ich freue mich, nun fes- #‘ -
ter Bestandteil von etwas i %
Besonderem zu sein«, so éﬁi
Rommel.

www.phorn.de

Adam folgt auf Ichii

Takuya Ichii hat die operative Fiihrung
von Big Kaiser an Reto Adam libergeben.
Reto Adam ist seit 2015 bei Big Kaiser als
Betriebsleiter tatig und konnte sich in
dieser Zeit bestens mit dem Unterneh-
men und den internen Ablaufen vertraut
machen. Aus seiner vorherigen Position
als Geschaftsfiihrer bei Sulzer Markets
and Technology AG in Winterthur bringt
er grosse Fihrungserfahrungen mit.
»Durch die Verdnderung an der Spitze
soll die nachste Runde der Starkung des
Unternehmens eingeleitet werden. Dank
einem Team aus loyalen und engagierten
Mitarbeitenden konnte ich Big Kaiser in

Welt der Fertigung | Ausgabe 04.2019

Dehn-Testzentrum ist
»Third Party Test Lab«

Das bestens ausgestattete Testzentrum
von Dehn ist als >Third Party Test Lab«
qualifiziert. Dehn ist damit autorisiert,
im Auftrag von und fiir UL auch entspre-
chende Priifungen fiir Dritte durchzu-
fiihren. Anhand dieser Zusammenar-
beit zeigt sich die gute Ausstattung des
Labors und es unterstreicht zudem die
Fachkenntnis der Dehn-Mitarbeiter. UL,
ein fihrendes Unternehmen im Bereich
der Sicherheitswissenschaften, sorgt seit
125 Jahren fir Klarheit und Vertrauen
bei Herstellern und Anwendern, damit
Waren, Lésungen und Innovationen von
heute und morgen verantwortungsvoll
entwickelt, hergestellt, vermarktet und
verkauft werden kénnen. UL und Dehn
haben eine intensivere Zusammenarbeit
vereinbart. Geplant ist die Nutzung von
Prif- und Laborkapazitaten zur Auswei-
tung der UL-Dienstleistungen im Bereich
Uberspannungs- und Blitzschutz. Bereits
seit 2012 ist das Dehn-Testzentrum bei UL
im Data Acceptance Program (DAP) gelis-
tet. »DAP ermoglicht es Dehn, Priifungen
an eigenen Geraten zum Erlangen des UL-
Priifzeichens durchzufiihren. Durch die
Ausweitung dieser Zusammenarbeit auf
das »Third-Party Test Data Program« kon-
nen wir nun gemeinsam mit UL unsere

den letzten zwei Jahren mitgestalten.«,
sagt Takuya Ichii. »Die Ubergabe der Ge-
schaftsfihrung an Reto Adam gibt uns
die Moglichkeit, auch weiterhin rasch auf
die verdnderten Anforderungen des agi-
len Marktes zu reagieren.« Der go-jah-
rige Takuya Ichii startete seine Karriere
2004 bei Big Daishowa Seiki, dem Mut-
terunternehmen von Big Kaiser. Durch
seinen Wechsel in die Schweiz im Jahre
2013 wurde die Zusammenarbeit mit dem
japanischen Unternehmen stark ausge-
baut und der kommunikative, wie auch
fachliche Austausch zwischen den beiden
Landern gestarkt. Takuya Ichii bleibt Big
Kaiser in der Position als Chief of Busi-
ness Development erhalten und wird sich
in enger Zusammenarbeit mit Big Dai-
showa Seiki um die strategische Ausrich-
tung des Unternehmens zu kiimmern. Er
wird zudem gemeinsam

mit Reto Adarﬁ, CEO und EFE
neue Executive Manage- E

ment bilden.

Gaby Vuilleumier, CFO das

Prifdienstleistungen fiir Dritte verstar-
ken und Blitzschutzprodukte hinsichtlich
ihrer Sicherheit untersuchen und deren
Konformitdt entsprechend der UL-Vor-
schriften verifizieren und zertifizierenc,
so Dr. Thomas Schopf, CTO von Dehn. Im
Rahmen der Zusammenarbeit mit Dehn,
konnen so die notwendigen Priifungen
fir Blitz- und Uberspannungsschutz als
Basis fiir international nachgefragte Zer-
tifikate schneller und effektiver erbracht
werden. »Aufgrund der ausgezeichneten
Infrastruktur der Labore und der lang-
jahrigen Erfahrung mit dem Data Accep-
tance Program war es fiir uns selbstver-
standlich, die Zusammenarbeit auf das

Third Party Test Data Pro-

gram auszuweiten,« so El’ir E
Energy & Power Technolo- E

gies bei UL.

Edvard Jensen, Director of

Stabwechsel bei Mafac

Stefan Schaal ist neuer technischer Ge-
schaftsfiihrer von Mafac und leitet gemein-
sam mit Rainer Schwarz das Unternehmen.
Der 37-jahrige Maschinenbauingenieur
folgt damit Joachim Schwarz, der bislang
an der Seite seines Bruders Rainer Schwarz
das vor 50 Jahren gegriin- -
dete Familienunternehmen E_%'h -
fiihrte und dessen Techno- Eﬁ%
logiefiihrerschaft malgeb-
lich vorantrieb. EE'



Zuriick zu alten Wurzeln

Die deutsche Niederlassung des finni-
schen SchweiRgerdteherstellers Kemppi
Oy wird neu von Joachim Kalwe geleitet.
Er folgt damit Frederic Lanz, der sich nach
sieben Jahren neuen beruflichen Heraus-
forderungen widmet. Joachim Kalwe (52)
war bereits von 2000 bis 2009 Geschafts-
fihrer der Kemppi GmbH und kehrt nun
zum finnischen Famili-
enunternehmen  zuriick. EFE
Er verfiigt dadurch Uber

langjahrige  Kenntnisse
der SchweilRbranche. Ell'-

www.kemppi.de
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Eine Frau an der Spitze
des Fachverbands DVS

Susanne Szczesny-ORing ist seit 1. Ja-
nuar 2019 die neue Prasidentin des DVS
— Deutscher Verband fiir Schweien
und verwandte Verfahren eV. Mit der
Aufsichtsratsvorsitzenden der EWM AG
steht damit in der mehr als 120-jahrigen
Geschichte des DVS zum ersten Mal eine
Frau an der Spitze. Zugleich hat der Vor-
standsrat des technisch-wissenschaft-
lichen Fachverbandes mit der Diplom-
Betriebswirtin Susanne Szczesny-ORing
erstmals eine gelernte Kauffrau zu seiner

25 Jahre 1A-Lufttechnik

Was am 25.Januar 1994 begann, ist heu-
te eine echte Erfolgsgeschichte. Damals
griindete Dr. Christian Jakschik die Firma
ULT Umwelt-Lufttechnik, die sich nach
25 Jahren zu einem global aktiven An-
bieter lufttechnischer Anlagen mit mehr
als 130 Mitarbeitern entwickelt hat. Der
heutige Status als angesehener Anbieter
von Absaug- und Filter- -
anlagen sowie Losungen El_ E
zur Prozessluft-Trocknung "H! } 3
beweist, dass sich Beharr- E
lichkeit auszahlt.

Prasidentin gewahlt. Sie unterstiitzt die
Gremien des DVS schon seit vielen Jah-
ren. Bereits im Jahr 2005 wurde sie Mit-
glied im Vorstandsrat und 2007 Mitglied
des Prasidiums sowie des Ausschusses flr
Finanzen. Seit 201 ist sie stellvertretende
Prasidentin des DVS und wurde einstim-
mig zur neuen Prasidentin gewahlt. Sie
I6st damit Professor Dr.-Ing. Heinrich
Flegel ab. Mit Susanne Szczesny-ORing
steht zum ersten Mal eine Frau an der
Spitze des rund 19 ooo Mitglieder starken
Verbandes. Als Vorsitzende des Aufsichts-
rats der EWM AG aus Miindersbach und
als geschaftsfiihrende Gesellschafterin
der EWM Industry GmbH kennt sie die
Herausforderungen der Branche nur zu
gut. Seit 2017 ist die Unternehmerin Pra-
sidentin der IHK Koblenz. Dartiber hin-
aus engagiert sie sich als Vertreterin der
Wirtschaft im Rat der Technologie des
Landes Rheinland-Pfalz. Nicht zuletzt vor
dem Hintergrund der Digitalisierung und
des Einsatzes von Kunstlicher Intelligenz
in der SchweiBtechnik sieht Susanne Sz-
czesny-ORing die Branche mit ihren neu
entstehenden Berufszweigen im Wandel.
Mit diesen Themen will sich die Unter-

nehmerin in ihrer Funk-

tion als DVS-Prasidentin E' E
den Verband zukunftsori- E

entiert aufzustellen.

verstarkt befassen, um
WwWw.ewm-group.com
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JEVOTECH

Beschriftungslaser & Lasergravursysteme

Erich-Kiefer-Str. 6

71116 Gartringen
Tel: 07034-2794560
www.evotechlaser.de

Spanntechnik fiir hohe
Prazisionsanspriiche

Mit einem breiten Spektrum von ultra-
prazisen Spannzangen und Spreizdornen
unterstiitzt Schaublin die metallverarbei-
tende Industrie und deckt damit nahezu
alle Applikationen beim Drehen, Schlei-
fen und Stechen ab. Die neuen Spann-
zangenhalter fiir Zugspannzangen lassen
sich dank entsprechender Adapter an die
Werkstiickspindeln einer Vielzahl von
gangigen Werkzeugschleifmaschinen an-
bauen. Der Spannzangenwechsel erfolgt
dann von vorne. Mit den entsprechenden
AnschlussmaBen kann Schaublin Spin-

Zusammenarbeit fiir
mehr Geschaftserfolg

Das REP Center in Schweinfurt ist eines
der ersten seiner Art in Europa. Es stellt
einen wesentlichen Baustein der Acce-
lerate-Strategie dar, mit der SKF seinen
Kunden den Weg ins Digitalisierungs-
Zeitalter ebnen will. Denn dieses Zent-
rum tragt maRgeblich dazu bei, auf Basis
moderner Kommunikationsmittel neue
Geschaftsmodelle zu entwickeln, die sich
zum beiderseitigen Vorteil nutzen lassen.
Im Kern des Konzepts steckt die grund-
satzliche Uberlegung, das Geschift des
Kunden ganzheitlicher zu betrachten
als bislang Ublich. »Naturlich liefern wir
unseren Markten seit je her hervorra-
gende Produkte und Services«, erlautert
Martin Johannsmann, Vorsitzender der
Geschaftsfiihrung der SKF GmbH, »aber
aus Kundensicht sind unsere einzelnen
Angebote ja nur Mittel zum Zweck: Im
Endeffekt geht es jedem produzierenden

deln mit automatischem oder manuellem
Spannsystem mit den neuen Spannzan-
genaufnahmen nachriisten, sodass auch
kundenspezifische Adapter realisierbar
sind. Einen besonderen Genauigkeits-
schub bringt zusatzlich das zum Patent
angemeldete Rundlaufregel-System
»SRS«. Es erlaubt, die Konizitat der Schaub-
lin-Spannzangen auf zwei Ebenen am
Material oder am Rohling unter Last ohne
groBe Fachkenntnisse per o

Lehre auf den Mikrometer E E
genau einzustellen. Damit
ist eine ausgezeichnete
Konzentrizitat erreichbar.

www.schaublin.de

Betrieb darum, dass seine Fertigung zu
moglichst geringen Kosten einen mag-
lichst hohen Output erzielt. Das bedeutet
fir uns, dass wir fir jeden Anwender ein
maBgeschneidertes Losungspaket aus
Hardware, Software, Service und Know-
how schniren miissen, mit dem der
Kunde ein Maximum an Profitabilitat
erreicht. Genau dazu haben wir das REP
Center geschaffen, in dem samtliche
technisch, kaufmannisch und logistisch
sinnvollen Méoglichkeiten eruiert wer-
den, um die Wettbewerbsfahigkeit des
Kunden zu verbessern.« Zu diesem Zweck
konnen sich interessierte Anwender im
Schweinfurter REP Center beispielsweise
mit Anwendungsexperten, Schmierungs-
profis,  Zustandsiiberwachungsspezia-
listen, Instandhaltungsfachleuten oder
auch Walzlager- sowie Spindel-Wieder-
aufarbeitungskoryphden von SKF vernet-
zen. »Konkret kann man sich das etwa so
vorstellen, dass ein Kunde im Rahmen
von Videokonferenzen seine Problem-
stellung schildert und dabei alle an einer
optimalen Losungsfindung beteiligten
SKF-Experten an einem Tisch hat«, wie
Michael Emmert berichtet, der als Mana-
ger Business Support im
Industrial ~ Sales-Bereich
der deutschen SKF zu-
gleich ,treibende Kraft"
hinter dem REP Center ist.
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Zindende Zentrier-Idee

Die Idee zur Entwicklung der verstell-
baren Centerfix-Werkstiicktrager lag laut
Hersteller darin begriindet, dass mit den
am Markt verfiigbaren Zufiihr- und Trans-
portsystemen, Werkstiicke zwar schnell
und zuverldssig bewegt werden konnten,
aber in vielen Fallen nur halbherzige Lésun-
gen zur Positionierung und Anpassung auf
wechselnde Werkstiickabmessungen ver-
fugbar waren. Hier oft fiir jedes Werkstiick
eine eigene Aufnahme bereit gehalten,
oder mit selbst konstruierten verstellbaren
Vorrichtungen gearbeitet. Die Einzelldsun-
gen fiihren dann schnell zu einem enor-
men Riistaufwand und zahlreichen Kisten
mit den unterschiedlichsten Adaptern und
Aufnahmen. Bei den selbst gefertigten ver-
stellbaren Losungen stellt man dann haufig
schnell fest, dass der Teufel im Detail steckt
und die Systeme entweder nach kurzer Zeit
nicht mehr funktionieren oder nicht den
gewiinschten Nutzen bringen. Da sich der
Anwender und der Maschinenhersteller nur
fallweise mit einem optimalen Werkstuick-
tragersystem beschaftigen, =
kommt am Ende eben kei- E E
ne optimale Losung heraus. I
Das Centerfix-System kann E H
die Liicke fullen. [c
Weit bessere Gleitlacke

Neue wassermischbare Gleitlacke ohne
brennbare Losemittel fiir die lebensdau-
erfeste Trockenschmierung sowie fiir Spe-
zialanwendungen mit Vorstartschmie-
rung bietet Kliiber Lubrication an. Neben
den bekannten Vorteilen der Trocken-
schmierung bietet die Produktlinie eine
signifikante Gleitverbesserung sowie eine
gesteigerte Dichtigkeit von O-Ringen auf-
grund reduzierter Gas- und Fliissigkeits-
Permeabilitat. Generell bieten Gleitlacke

bei der Anwendung auf O-Ringen zahl-
reiche Vorteile. So lassen sich O-Ringe

Kupplungen in
kleinen Abmessungen

Jakobs Miniaturkupplungen sind als
Servo-Ausgleichskupplungen fiir den Ver-
satz oder die Axialverschiebung zweier
Achsen konzipiert. Die Wellenbefestigung
erfolgt durch Klemmring oder Gewin-
destifte. Die Miniaturkupplungen sind als
Balgkupplungen, Elastomerkupplungen
oder Kreuzschieberkupplungen erhalt-
lich. Als Balgkupplungen sind sie absolut
spiel- und wartungsfrei und fiir die Uber-
tragung hoher Drehzahlen ausgelegt. Die
kompakten Elastomer - Miniaturkupplun-
gen als steckbare, spielfreie und flexible
Wellenkupplungen kénnen etwas grole-
re Wellenversatze ausgleichen. Die Vor-

teile der ebenfalls elektrisch isolierenden
Kreuzschieberkupplung sind neben einer
sehr kurzen Baulange eine grol3e Verla-
gerungskapazitat, geringe
Riickstellkrafte, die Steck-
barkeit und eine Kombi-
nation unterschiedlicher
Bohrungsdurchmesser.

www.jakobantriebstechnik.de

Fiir schwere Werkzeuge

In der Werkzeug-Wechseltechnik geht
Roemheld mit einem modular aufge-
bauten Variantensystem fiir Rollen- und
Kugelleisten in die Offensive. Es bietet
vielfiltige Vorteile und eine groRe Aus-
wahl. Exemplarische Loésungsvorschlage
erleichtern die Planung und Produktion.
Ein Online-Konfigurator ermoglicht es, die
gewiinschten Eigenschaften der Rollen-

bei der automatisierten Montage aus-
gesprochen leicht vereinzeln. Sie bieten
ein hohes Mall an Sicherheit, da Un-
dichtigkeiten oder ein Verdrillen bei der
Montage vermieden und die Fiigekrafte

oder Kugelleiste selbst zu bestimmen. Die
mechanischen oder hydraulischen Leisten
vereinfachen das Bewegen und Positi-
onieren von Werkzeugen in der Presse.
Ihre maximale Traglast liegt bei 160 kN
je Meter. In Verbindung mit hydraulischer
Spanntechnik sowie modular aufgebau-
ten Hydraulik-Aggregaten bietet Roem-
held auRerdem kostengiinstige Kom-
plettlésungen fiir die Werkzeugspannung
in der Umformtechnik. Neben den Rol-
len- und Kugelleisten sind auch die pas-
senden Werkzeug-Wechselkonsolen fir
das Einschieben von Formen in den Pres-
sentisch sowie Werkzeug-Wechselwagen
als modulares System aufgebaut und
leicht auswahlbar. Wahrend in den Nuten
montierte Rollenleisten lineare Bewegun-
gen ermoglichen, kdnnen
schwere Lasten durch Ku-
gelleisten muhelos in jede
beliebige Richtung ver-
schoben werden.

www.roemheld-gruppe.de

reduziert werden. Darliber hinaus kann
eine schmierungsbedingte Kontaminati-
on von Sensoren im Betrieb ausgeschlos-
sen werden. Gleitlacke kdnnen auBerdem
zum Einfarben verwendet werden, um so
die Verwechslungsgefahr unterschiedli-
cher GréRRen oder Werkstoffe zu minimie-
ren. Auch bei dynamischen Anwendun-
gen erzielen trockengeschmierte O-Ringe

eine deutliche Reibwertre- 1
duzierung sowie eine sig- E E
Lebensdauer von Kompo-

nenten. E

nifikante Steigerung der
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Idealer Koffer fiir
Schweifdeinsitze

Mit dem neuen Pico 160-
Set von EWM lassen sich das
E-Hand-SchweilRgerat, Werk-
stiickleitung, Elektrodenhalter
sowie Elektroden, Schlacke-
hammer und Drahtbirste in
einem Gang zum Einsatzort
bringen — denn hier ist alles
gut verstaut. Der individuell
fir EWM produzierte Kunst-
stoffkoffer mit ergonomisch
geformtem  Tragegriff st
durchdacht aufgeteilt und
besonders robust. Sein prak-
tisches Klick-System ermog-
licht es zudem, mehrere Koffer
ubereinandergestapelt zu ver-
binden - ein Vorteil insbeson-
dere fiir eine optimale Lade-
gutsicherung im Fahrzeug. Mit
dem Pico 160-Set bietet EWM
ein Komplettpaket mit E-
Hand-SchweiRgerat >Pico 160«

Gemacht fiir feine
Schleifarbeiten

Wer hat sich jemals den
Kopf zerbrochen, wie ein
Haarschneider hergestellt
wird? Lach Diamant hat sich
dieser Thematik  gestellt
und wieder die Moglichkei-

ten der contour-profiled:-
Technologie  beim  Profil-
schleifen metallgebundener
Diamant- und CBN-Schleif-

scheiben unter Beweis ge-

oder »Pico 160 cel puls¢, L-BOXX
im EWM-Design sowie Werk-
stlickleitung und Elektroden-
halter. Zudem ist die Pico im
Set mit einem Tragegriff sowie
einem Schmutzfilter fiir Arbei-
ten in staubiger Umgebung
ausgestattet. Geniigend Stau-
raum fir weiteres schweilR-
spezifisches Werkzeug ist vor-
handen. Das Topmodell »Pico
160 cel puls< macht prazises E-
Hand-, aber auch WIG-Schwei-
RBen leicht: Mit SchweiR-
kennlinien (Arcforce) fur alle
Elektrodentypen gelingt jede
Naht - selbst Fallndhte mit
Cellulose-Elektroden. Die
Puls-Funktion ermoglicht das
Pulsen sowohl beim Schwei-
Ben mit Stabelektroden als
auch beim WIG-SchweiBen. So
lassen sich E-Hand-Steigndhte
schnell und ohne zeitaufwan-
dige Tannenbaumtechnik fer-
tigen. Das leicht verstandliche
Bedienkonzept, das sehr ro-
buste Aluminium-Kunststoff-
Gehduse sowie das Eigenge-
wicht von nur 4,7 kg machen
die Pico 160 cel
puls zu einem El E
idealen mobi-
len Arbeitsge-
rat.

WWwWw.ewm-group.com

stellt. Selbst Profiltiefen von
13,5 mm bei einer Stegbreite
von o,5 mm stellen die Hanau-
er Pioniere ohne Probleme her.
Bis dato mussten Haartrimmer
mit konventionellen Schleif-
scheiben geschliffen werden.
Das Herstellverfahren gestal-
tete sich als hochkomplex, da
die konventionelle Scheibe
nach jedem Hub neu abgerich-
tet werden musste,umdasPro-
fil einer Haarschneideklinge
beizubehalten. Die >contour-
profiled«-Schleifscheibe  hin-
gegen besteht aus einer me-
tallischen Bindungsmatrix, die

ein Nachprofi- .
lieren wahrend EI’ir E
zesses  lber-

fliissig macht. E

des Schleifpro-
www.lach-diamant.de
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Wartungsarme
Kompressoren
Die oleingespritzten Schrau-

benkompressoren der Bau-
reihe GA 9o+-160 (VSD+) von

Atlas Copco zeichnen sich
durch besonders niedrigen
Energieverbrauch aus, sind

leicht zu installieren. Die Se-
rie umfasst Varianten mit fes-
ter Drehzahl sowie solche mit
Drehzahlregelung und wurde
flir Umgebungstemperaturen
bis zu 55 Grad Celsius konstru-
iert. Die Maschinen verfiigen
lUber leistungsfahige Verdich-
terelemente mit intelligenter
Einspritztechnologie  sowie

Montagezeit
massiv gesenkt

Durch die Einsparung von
einzelnen Arbeitsschritten las-
sen sich eine Menge Prozess-
kosten sparen. Dies wissen
auch die Konstrukteure bei
Hartford, dem groRten Her-
steller von CNC-Bearbeitungs-
zentren in Taiwan. In dieser
Branche spielen Prazision und
Zuverlassigkeit eine sehr groRe
Rolle.Wichtig ist es daher, dass
die gesamte Energiezufih-
rung sicher vom Schaltschrank
zu den beweglichen Teilen wie
Spindel und Motoren gelangt.
So wandten sich die Ingeni-
eure von Hartford an Igus. Als
einziger Anbieter entwickelt
Igus online konfigurier- und
berechenbare Energieketten.

hocheffiziente, olgekiihlte
und wartungsfreie Antriebe.
Die drehzahlgeregelten Per-
manentmagnetmotoren der
VSD-Modelle erfiillen beziig-
lich ihrer Effizienz schon heu-
te die kiinftige IE5-Norm. Sie
sind gemaR IP66 staubdicht
und gegen starkes Strahlwas-
ser geschutzt. Damit arbeiten
die Kompressoren auch in
anspruchsvollen, staubbelas-
teten Industrieumgebungen
aulerst zuverlassig. Die Kom-
pressoren sind in wasser- und
luftgekiihlten Versionen sowie
auf Wunsch mit integriertem
Trockner erhaltlich. Alle Kom-
ponenten sind fiir schnellen
Service und damit kurze War-
tungszeiten ausgelegt. So
brauchen viele Baugruppen
bei der War-
tung nicht
mehr aufwen-
dig demontiert
zu werden.

www.atlascopco.de

Als Komplettsystem aus einer
Hand werden diese sogenann-
ten >readychains«< weltweit an
12 Standorten konfektioniert
und montagefertig ausgelie-
fert.Igus prasentierte Hartford
eine Losung fiir die Aero-Serie.
Der Vorteil: Durch den Einsatz
von Igus Energieketten lie
sich der benétige Bauraum er-
heblich reduzieren. Ein Grund
dafiir ist, dass alle Chainflex-
Leitungen an dieser Anlage
mit einem 6lbestandigen PUR-
AuBenmantel  ausgestattet
sind. Auf zusatzliche Schutz-
schlauche kann daher ver-
zichtet werden. Mittels einer
3D-Zeichnung der eingesetz-
ten readychain sowie einem
Montagegestell wurde der
Montageablauf simuliert. Das
Ergebnis konnte sich direkt se-
hen lassen: Die erste, mit allen
Elektroleitungen ausgestatte-
te Energiekette
konnte in nur
einer  Stunde
montiert wer-
den.

www.igus.de




Baustellenradio

Die Lieblings-Playlist auf der
Baustelle horen? Das geht mit
dem Akku-Baustellenradio von
Metabo. Uber Bluetooth kann
man das Smartphone mit dem
>R 12-18 BT« verbinden. Wem
das Horfunk-Programm reicht,
entscheidet sich fiir die Radio-
Variante >R 12-18< ohne Stre-
aming-Funktion. Ein groRer
Lautsprecher sorgt fir guten
Klang. Ein robuster Rahmen,
grofRRe Tasten und das kompak-
te Design machen das Akku-
Radio absolut baustellentaug-
lich. Auf dem Display werden
die wichtigsten Informationen
auf einen Blick angezeigt. Das
Radio lauft mit allen Metabo
Schiebesitz-Akkus von 12 bis
18 Volt, wahlweise auch mit

Kabel. Ein 2.0
Ah 18-Volt-
Akkupack lie-

fert Gber neun
Stunden Musik.

=1 gl
%

Pick-Prozesse
bestens absichern

BMW hat sich fiir den Einsatz
der Smart-Shelf-L6sung der
Nextlap GmbH entschieden.
Nextlap ist ein Spezialist fir
lloT-Lésungen und bietet mit
Smart-Shelf ein intelligentes
System zur Digitalisierung und
Automatisierung jeglicher Art
von Pick-Prozessen. Nach er-
folgreich durchgefiihrtem Pi-

Diamant fiir den
harten Einsatz

In der Bearbeitung von Grau-
und Spharoguss spielt Wirt-
schaftlichkeit eine wichtige
Rolle. Es gilt, Fertigungszyklen
zu verkirzen, unproduktive
Nebenzeiten zu reduzieren.
Hinsichtlich dieser Anforde-
rungen haben sich zuletzt

galvanisch gebundene Schleif-
werkzeuge bewahrt. Dank des
superharten Schleifmittels Di-
amant sind sie konventionel-
len Werkzeugen aus Korund
oder Siliciumcarbid in Mate-
rialabtrag und Standzeit bei

lotprojekt hat BMW nun den
Rollout der Losung fiir den
produktiven Betrieb im Werk
am Standort Leipzig gestar-
tet. Die Smart-Shelf-Losung

von Nextlap ist in der Lage,
Ergonomie

Materialflisse,

weitem Uberlegen. Galvanisch
belegte Diamantwerkzeu-
ge haben zudem den Vorteil,
dass sie einschichtig belegt
sind, was sie zum einen zu
einem sehr offenen, schnitti-
gen Werkzeug mit aulerge-
wohnlich groRBen Spanrdaumen
macht,zum anderendankihrer
Form- und Profilhaltigkeit den
Einsatz auf Robotern und sta-
tiondren Anlagen ermdglicht.
Da die Werkzeuge nicht wie
herkdmmliche  Schleifwerk-
zeuge verschleiBen, entsteht
im Einsatz eine sehr geringe
Staubbelastung, was zu einer
wesentlichen Entlastung des
Anwenders fiihrt. Die Form-
stabilitdat reduziert zudem
Vibrationen durch Unwucht
und minimiert
zusatzlich den
Abrichtauf- %
wand und -

kosten. E

wWwWWw. pferd com

und Bestinde — basierend auf
Echtzeitdaten — zu optimieren.
Die Losung umfasst loT-Taster
mit LED-Screen, Controller und
einen Bildschirm oder ein Tab-
let. Mit der L6sung kénnen Au-
tomobilhersteller die Qualitat

der Pickprozes- E.-- E

se absichern
O =

und Einsparun-
gen der Kosten
erzielen.

www.nextlap.de

Neuer Standort

Das Fronius-Vertriebsteam
in Leipzig ist umgezogen: Seit
etwa einem halben Jahr sind
die Mitarbeiter des SchweiR3-,
Solar- und Batterieladetech-
nik-Spezialisten im wenige
Kilometer entfernten Lands-
berg fiir ihre Kunden da. Der
Standort punktet unter ande-
rem durch seine zentrale Lage,
mehr Platz fiir hochmoderne
Technologien und ein breites
Service-An-
gebot  sowie E .
eine optimale
Verkehrsanbin-
dung.

1NN
YEARS:

Behringer GmbH
74912 Kirchardt
Tel.: (0 72 66) 207-0

BEHRINGER

HOCHLEISTUNGS-
KREISSAGEAUTOMAT HCS

Kreissagetechnik goes digital

Die HCS-Hochleistungskreissagemaschinen von

BEHRINGER EISLE Gberzeugen mit Tempo und PraZ|S|on

im Massenschnitt. Die Steuerungstechnik ist
ausgelegt fur die digitale Vernetzung.

Mail: info@behringer.net
www.behringer.net

0006

Nutzen Sie das Potenzial innovativer Hochleistungs-
band- und Kreissagemaschinen von BEHRINGER und
BEHRINGER EISELE. Erleben Sie Maschinen und
Losungen fir hochste Prazision und Wirtschaftlichkeit.
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Spannmittel fir hohe Drehzahlen
Mit Schrumpftechnik zum Erfolg

Der sichere Halt des Friasers und ein hochpriziser Rundlauf sind die wesentlichen Merkmale der Schrumpf-
technik. Diese Technik nutzt die physikalische Eigenschaft der Warmeausdehnung von Stoffen. Damit dieses
Phinomen in der Werkzeugspanntechnik genutzt werden kann, ist viel Wissen seitens der Schrumpfgerite-

Hersteller noétig, was ohne Zweifel das Unternehmen Bilz vorweisen kann.

Die Schrumpftechnik ist ein relativ jun-
ger Zweig der Spannmittelindustrie. Die-
ses Verfahren, Fraswerkzeuge auf alter-
native Weise zu spannen, entwickelte sich
im Zuge der rasanten Technikspriinge in
der Werkzeugmaschinenbranche ab den
1990er Jahren. Immer hohere Drehzahlen,
Vorschiibe und Richtungswechsel durch
die Mehrachsbearbeitung brachten her-
kdmmliche Spannmittel zunehmend an
ihre Grenzen.

DieerstenVersuchein Sachen Schrumpf-
technik machte in Deutschland die Firma
Marquart, die die Schrumpffutter mithil-
fe einer Flamme beziehungsweise eines
HeiBluftfons manuell aufheizte. Diese
wenig industrietaugliche Methode wurde
1993 durch Harold Cook in den USA da-
hingehend verbessert, dass zum Erhitzen
erstmals die elektromagnetische Induk-
tion eingesetzt wurde. Kurze Zeit spater
erwarb das schwabische Unternehmen
Bilz eine Lizenz von Cook zur Nutzung
des Patents und damit zum Vertrieb
des ,Shrinkers”, dem ersten induktiven
Schrumpfgerat tiberhaupt. Aus der konti-
nuierlichen Weiterentwicklung dieses Ge-

T

Moderne Schrumpfgerite, wie etwa das Modell »ISG 4400¢ von Bilz, warten mit einfacher Bedienung sowie kurzen Einschrumpf- und
sekundenschneller Abkiihlzeit auf.

3
(
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Mit seiner RFID-Technik bietet Bilz eine Losung an, die Steuerung seiner Schrumpfgera-
te rasch und sicher mit den passenden Schrumpfparametern zu versorgen.

rates wurde im Laufe der Jahrzehnte ein
breites Sortiment an Schrumpfgeraten
fiir diverse Einsatzbereiche geschaffen.
Eine bahnbrechende Verbesserung stell-

te die Erkenntnis von Bilz/Innovat dar,
dass die Werkzeuge beim Ausschrumpfen
gegen das Streufeld abgeschirmt wer-
den miissen. Der Erfolg eines optimalen




Die moderne Steuerung der Schrumpfgerate von Bilz kann natiirlich auch manuell programmiert werden. Es lassen sich die Daten

mithilfe libersichtlicher Meniis eingeben.

Schrumpfprozesses liegt mitunter dar-
in, dass lediglich das Futter erhitzt wird,
das Werkzeug dagegen kalt bleibt. Diese
Abschirmung erreicht Bilz/Innovat durch
den Einsatz der patentierten Ferritschei-
ben, mittels derer es erstmals moglich
war, Werkzeuge aller Materialien prozess-
sicher auszuschrumpfen.

Schrumpf-Pioniere

Der Schrumpftechnik haben sich in der
Vergangenheit einige Unternehmen zu-
gewendet. Um Synergieeffekte bei der
Weiterentwicklung zu nutzen, schlossen

sich die Firmen Bilz, Diebold und Komet
im Jahr 2000 gemeinsam mit Marquart
zur ThermoGrip-Gruppe zusammen.

Um das manuelle Handling weiterzu-
entwickeln und sicherer zu gestalten, hat
Bilz die von Marquart patentierte Vor-
weite serienmassig in seine Futter ein-
gearbeitet. Die Vorweite ermoglicht es,
dass beim Erhitzen des Futters zum Ein-
schrumpfen das Werkzeug automatisch
durch sein Eigengewicht in das Futter hi-
neingleitet und sich selbst zentriert.

Um die Schrumpftechnologie benut-
zerfreundlicher zu gestalten, hat Bilz die
fir die jeweiligen Futter notwendigen
Schrumpfparameter (Zeit und Leistung

des Spulenstroms) ermittelt. Die Maxi-
me hierfiir lautet: »>so viel wie nétig und
so wenig wie moglich«. Wird zu wenig
Energie eingebracht, funktioniert das
Ein- und Ausschrumpfen nicht. Mit zu
viel Energie wird das Futter iberhitzt und
damit Uber Kurz oder Lang zerstort. Die-
se Parameter sind standardmaRig in den
Bilz-Schrumpfgeraten hinterlegt, sodass
der Bediener mit der Auswahl des richti-
gen Futtertyps sicher sein kann, dass das
Schrumpfen korrekt durchgefiihrt wird.
Genauso wichtig wie das korrekte Er-
hitzen ist das gezielte Abkihlen des
Schrumpffutters. Hierfiir gibt es vollig
unterschiedliche Methoden: So mancher

weiter auf Seite 30

Massige Schrumpffutter sind die perfekte Losung, ohne zusitzliche Auszugssicherung  Per Induktionsspule werden Schrumpf-
zu verhindern, dass Fraser bei der Schwerzerspanung herausgezogen werden.

futter auf Schrumpftemperatur erhitzt.
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Energieumwandlung cleverer Art
Die Kraft aus dem Memorymetall

Formgedachtnismetalle haben
mittlerweile viele Bereiche er-
obert. Sie sind in der Medizin-
technik ebenso anzutreffen,
wie im Maschinenbau oder
in der Automationstechnik.
Dr.-Ing. Joachim Strittmatter
erlautert das Potenzial dieser
Metalle, die sich sogar fiir War-
mekraftmaschinen eignen.

Sehr geehrter Herr Dr. Stritt-
matter, wie sind Sie auf die
Idee gekommen, eine Wir-
mekraftmaschine mithilfe
von Formgedidchtnismetal-
len zu entwickeln?

Dr. Joachim Strittmatter:
Die Grundidee stammt von
Prof. Paul Glimpel, den ich
durch mein Studium an der
Hochschule Konstanz und
meinen Studienarbeiten
im Werkstoffpriiflabor her
kannte. Er selbst war genau-

L
A
G

Dr.-Ing.Joachim Strittmatter erforscht seit iiber 20 Jahren an der

so begeistert von Formge-
dachtnislegierungen und
beantragte daher ein For-
schungsvorhaben, das die
Entwicklung einer Warme-
kraftmaschine auf Basis von
Formgedachtnis-Elementen
beinhaltete. Da das Projekt
zeitgleich mit dem Ende mei-
nes Maschinenbaustudiums
bewilligt wurde, konnte ich
direkt als Projektmitarbeiter
in dieser Thematik starten.
So entwickelte ich zusam-
men mit ihm Uber die Jah-
re mehrere Prototypen von
Warmekraftmaschinen mit
Formgedachtnismetallen.

Welchen Nutzen verspre-
chen Sie sich von so einer
Maschine?

Dr. Strittmatter: Eine der-
artige Maschine bietet die
Méoglichkeit, Warme in Kraft,

Hochschule Konstanz und dem An-Institut WITg Formgedacht-
nismetalle. Sein Ziel ist es unter anderem, daraus eine Warme-
kraftmaschine zu bauen, die in der Lage ist, warme Prozesswds-
ser der Industrie effektiv in mechanische Energie umzuwandeln.
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sprich thermische Energie in
mechanische Energie umzu-
wandeln. Das Faszinierende
daran ist, dass diese Energie-
umwandlung direkt erfolgt,
also ohne weitere Umwand-
lungsschritte. Da zudem bei
den derzeit verwendeten
Formgedachtnislegierungen
die Umwandlungstempera-
turen im Bereich von rund
65 Grad Celsius liegen, ist es
moglich, eine derartige Ma-
schine mit Niedertempera-
turwarme im Bereich von 8o
bis 9o Grad Celsius auf der
Warmseite und mit Luft oder
Wasser im Bereich von 5 bis 35
Grad Celsius auf der Kaltseite
zu betreiben. Die Warmseite
kéonnte man in Liandern wie
Island oder Neuseeland di-
rekt durch oberflichennahe
Geysire abdecken, in Landern
wie Afrika oder Asien muss-
te Oberflaichenwasser erst
noch durch solar betriebene
Warmetauscher erwarmt
werden. Hierzulande bietet
sich gerade in industriellen
Betrieben und Kraftwerken
durch immense Energiemen-
gen an Prozesswassern oder
auch warmer Abluft im meist
nicht genutzten Niedertem-
peraturbereich unter 100
Grad Celsius die Moglichkeit
eines sinnvollen Einsatzes
von Warmekraftmaschi-
nen mit Formgedachtnis-
legierungen. Anstelle eines
energieintensiven  Kiihlens
von Prozesswasser in War-
metauschern und Kiihlkreis-
ldufen konnten kaskadierte
Warmekraftmaschinen dazu
beitragen, durch Energieum-
wandlung den gewiinschten
Kiihleffekt zu erreichen.

Welche Leistung ist mit sol-
chen Konstruktionen er-
reichbar?

Dr. Strittmatter: Aufgrund
meiner eigenen Erfahrungen,

die sich bei der Umsetzung
einer scheinbar genial einfa-
chen Idee in eine tatsachlich
gebaute Maschine in vielen
zu Uberwindenden, techni-
schen Details zeigen, ist es
sicherlich moglich und ziel-
fuhrend, Warmekraftmaschi-
nen mit einer Leistung von
1 kW zu bauen und je nach
Anwendungsfall dann meh-
rere  Warmekraftmaschinen
parallel zu verwenden.

Wie hoch schitzen Sie das
Potenzial eines Warmekraft-
motors?

Dr. Strittmatter: Sofern es
gelingt, eine technisch ein-
fache wie kostenglinstige
Losung zu realisieren, die
zudem wenig Bauraum be-
notigt und eine hohe Lebens-
dauer erreicht, steckt ein sehr
groBes Potenzial in derarti-
gen Warmekraftmaschinen.
Dann ist es meiner Meinung
nach auch zielfuhrend, diese
Maschinen nicht nur dezent-
ral etwa als autarke Motoren
einzusetzen, sondern auch
Uberall dort, wo in groRen
Mengen Niedertemperatur-
warme anfallt, also beispiels-
weise in GroRkraftwerken
oder GielBereien.

Ist das Projekt bereits iiber
das Versuchsstadium hin-
ausgekommen?

Dr. Strittmatter: Leider nein.
Wir haben an der Hochschu-
le Konstanz neben einem
Demonstrations-Modell, das
wir sowohl auf der Hanno-
ver-Messe als auch in der
damaligen Knoff-Hoff-Show
zeigen konnten, in diver-
sen Folgeprojekten weitere
Demonstratoren mit unter-
schiedlichen Antriebsprinzi-
pien entwickelt, jedoch ka-
men wir selbst in der gré3ten
Ausbaustufe nicht lber eine



mechanische  Abtriebsleis-
tung von 63 Watt hinaus.

Woran liegt das?

Dr. Strittmatter: In unserem
Fall liegt das wohl haupt-
sachlich am Schragscheiben-
prinzip. Bei Erwarmung in
dem Wasserbad entwickeln
die Drahte eine rund dreimal
so hohe Zugkraft wie auf der
gegeniiberliegenden Kaltsei-
te. Diese Zugkrifte in axia-
ler Richtung werden nur zu
einem Teil Uiber die Kraftezer-
legung und den Hebelarm in
ein Moment umgewandelt,
das die Warmekraftmaschi-
ne in Rotation ersetzt - ein
GroRteil der Zugkrafte wirkt
weiterhin auf die Scheiben
und belastet damit die La-
ger. Wenn Sie nun von einem
kleinen Modell mit wenigen
diinnen Drahten auf eine
deutliche groRere Anlage mit
vielen dickeren Drahten up-
scalen, vervielfachen sich die
auf die Scheiben wirkenden
Krafte enorm. Hinzu kommt,
dass auf der Warmseite — wie
erwahnt — deutlich hohere
Krafte auftreten als auf der
Kaltseite, die Scheibe also
nicht symmetrisch belastet
wird. In den ersten Tests mit
einer Warmekraftmaschine
mit 120 Drahten mit einem
Meter wirksamer Lange und
1 mm Durchmesser wurden
bei arretierter Maschine
Stillstandmomente von uber
120 Nm ermittelt und es er-
folgte der erste Lagerscha-
den nach wenigen Stunden
Betriebszeit. Nachdem wir
mit zusatzlichen, exzent-
risch einstellbaren Lagern
am Scheibenumfang die auf
das Hauptlager wirkenden
Krafte deutlich reduzieren
konnten, versagte dann nach
wenigen Tagen Betriebszeit
die Achse aufgrund eines Er-
mudungsbruchs. Eine weite-
re Herausforderung stellen
dann die Erwarmung und die
Abkiihlung dar: wenn bei der
vergroRert gebauten Anlage
sehr viel mehr Drahtmate-
rial erwarmt und abgekihlt
werden muss, stoBen Sie

ganz schnell an Grenzen, die
in einer Laboranlage nicht
mehr zu stemmen sind. Um
Ilhre Frage kurz zu beant-
worten: beim Hochskalieren
eines einfachen Prinzips er-
warten Sie konstruktive und
logistische Probleme, die fiir
ein Forschungsinstitut nur
schwer zu realisieren sind.
Hier misste man fiir eine
erfolgreiche, industrietaug-
liche Weiterentwicklung
deutlich mehr finanzielle und
personelle Ressourcen ein-
setzen, was meiner Meinung
nach nur mit einem potenten
Industrieunternehmen zu
schaffen ist.

Zur Technik: Wieso funkti-
oniert eine Warmekraftma-
schine iiberhaupt?

Dr. Strittmatter: Die Ant-
wort steckt in den Phasenzu-
standen der Formgedachtnis-
legierungen, die bei niederen
Temperaturen deutlich ande-
re Eigenschaften aufweisen,
als bei hoheren Temperatu-
ren. In dem martensitischen
Geflige, das ist die fach-
mannisch Bezeichnung fiir
den sogenannten Nieder-
temperaturbereich, weisen
Formgedachtnislegierungen
deutlich geringere Bindungs-
krafte zwischen den Atomen
auf, als in der austenitischen
Gefligeform, also dem Hoch-
temperaturbereich. Beim
Wechsel zwischen den bei-
den Zustinden findet im
Material eine reversible Pha-
senumwandlung statt, was
zu der Anderung vieler me-
chanischer, elektrischer und
magnetischer Eigenschaften
flhrt. Hinsichtlich der Zug-
spannung eines Formge-
dachtnisdrahtes fiihrt das
dazu, dass Sie zum Verlan-
gern im martensitischen,
kalten Zustand nur etwa ein
Drittel der Kraft bendtigen,
die Sie bei der Rlickumwand-
lung im austenitischen, war-
men Zustand erhalten. Wenn
Sie nun ein Bauteil aus Form-
gedachtnismetall zyklisch im
kalten Zustand verlangern
und im warmen Zustand sich

verkiirzen lassen, kdnnen Sie
diese Differenz als mechani-
sche Energie nutzen. In unse-
rem Fall ist dies die treibende
Kraft: die Zugkrafte der sich
gerade im Warmwasser be-
findlichen Drahte reicht aus,
um nicht nur die sich gerade
auf der Kaltseite befindlichen
Drahte wieder vorzudehnen,
sondern darliber hinaus auch
die Warmekraftmaschine
in Rotation zu halten, auch
wenn an der Abtriebswelle
mechanische Energie abge-
griffen wird.

Ist dieses Verhalten mit Ver-
schleifd verbunden?

Dr. Strittmatter: Sofern Sie
gewisse Grenzen einhalten,
konnen Sie diese martensi-
tische Phasenumwandlung
beliebig oft wiederholen.
Aber schon bei vergleichs-
weise dunnen Drahten ist
die Erwarmung und Abkiih-
lung nicht fir alle Atome
gleichzeitig, sondern zeitlich
etwas versetzt. Diese fiihrt
dazu, dass einige Atome sich
gegenseitig bei der Phasen-
umwandlung behindern und
sich sogenannte Gitterfehler
einstellen. Diese Gitterfeh-
ler summieren sich lber die
Anzahl der Zyklen, bis irgend-
wann die Phasenumwand-
lung zu stark behindert wird
und ein Verkiirzen des Form-
gedachtniselementes nicht
mehr erfolgt, in unserem Fall
die  Warmekraftmaschine
stehen bleiben wiirde. Man
spricht hier allerdings nicht
von Verschleil3, sondern von
Ermiidung des Formgedacht-
niseffektes.

Wird das Metall daher
schleichend zu Schrott?

Dr. Strittmatter: Schrott ist
das Material dadurch jedoch
nicht, es wurde ja kein Atom
verbraucht, lediglich die
Phasenumwandlung ist be-
hindert. Durch eine Art Erho-
lungsglithen und erneutem
Eintrainieren des Effektes,
einer thermomechanischen
Behandlung des Materi-

als, konnte man nicht mehr
funktionierende Drahte wie-
der reaktivieren.

Wird der Motor leistungs-
starker, wenn dickere Drih-
te verwendet werden?

Dr. Strittmatter: Indem
Sie dickere Drahte verwen-
den, erhohen Sie die Quer-
schnittsfliche und damit die
wirkenden Zugspannungen
in den Drahten. Sofern aus-
reichende  Energiemengen
zum Warmen und Kiihlen
der Formgedachtniselemen-
te vorhanden sind, kann ich
lhrer Frage zunachst zustim-
men. Allerdings dauert der
Warmelibergang bei dicke-
ren Drahten ldnger, was die
Drehzahl einer Warmekraft-
maschine stark reduziert.
Der Konigsweg liegt eher in
der Verwendung von vielen
Drahtbiindeln aus diinnen
Drahten, um eine Quer-
schnittsflichenerhéhung zu
erreichen, ohne die Phasen-
umwandlungen zu verlang-
samen und damit die Dreh-
zahlen zu verringern.

Konnte ein Motor aus Form-
gedidchtnismetallen einem
Elektromotor das Wasser rei-
chen?

Dr. Strittmatter: Die Werk-
stoffentwicklung und Her-
stellung von kommerziell
verfligbarem Formgedacht-
nismaterial hatin den letzten
Jahrzehnten enorme Fort-
schritte erzielt, was sich nicht
zuletzt in einer permanent
steigenden Anzahl an er-
reichbaren Lastzyklen wider-
spiegelt. Meiner Ansicht nach
haben Warmekraftmaschi-
nen nur eine Chance auf eine
kommerzielle Umsetzung im
groBindustriellen  MaRstab,
wenn die Maschinen sich
selbst amortisieren, sprich
die Ermiidung der Formge-
dachtnislegierungen erst
dann eintritt, wenn sich die
Anlagenkosten schon lange
gerechnet haben. Durch das
steigende Interesse anderer
Branchen an hochwertigen
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Formgedachtniselementen
werden derartige Elemente
bei sinkendem Preis quali-
tativ immer besser, sodass
dieser  ,break-even-point“
tatsachlich erreicht werden
kann. Einem Vergleich mit
einem Elektromotor, der seit
knapp 200 Jahren in ganz
anderem MaRstab weiter-
entwickelt wurde, werden
Permanentantriebe mit
Formgedachtnislegierungen
in absehbarer Zeit wohl aber
nicht standhalten. Ganz an-
ders sieht es allerdings fiir
Anwendungen in der Aktorik
aus: dort kann ein einzelner
Zugdraht aus Nitinol einen
kompletten Elektromotor er-
setzen, um beispielsweise ei-
nen VerschlieBmechanismus
oder eine Klappe zu betati-
gen. Aufgrund der damit ver-
bundenen Gewichtsreduzie-
rung und Vereinfachung der
technischen Losung sind der-
artige Einsatze von Formge-
dachtnisdrahten besonders
in der Automobiltechnik sehr
interessant. Wenn Sie dann
noch die sensorischen Eigen-
schaften der Formgedacht-
nismetalle gezielt ausnutzen
kénnen, sind sie teileweise
heute schon konventionellen
Elektromotoren liberlegen.

Welche Arten von Wirme-
kraftmaschinen sind gene-
rell denkbar?

Dr. Strittmatter: Neben der
Warmekraftmaschine  mit
Schragscheibenprinzip  ha-
ben wir noch eine Antriebs-
art nach dem Exzenterprin-
zip entwickelt, bei dem in
einer Fahrradfelge ein zwei-
ter Satz aus Formgedachtnis-
drahten auf einer exzentrisch
gelagerten Achse zentriert
ist und bei halbseitigem
Eintauchen in warmes Was-
ser in Verbindung mit der
kiihleren Luft eine langsame
Drehbewegung  generiert.
Es gibt aber noch viele an-
dere Funktionsprinzipien,
wie beispielsweise ein mei-
nes Wissens nur theoretisch
existierendes Design, das
die Temperaturunterschiede

zwischen Tiefenwasser und
Oberflachenwasser im Meer
ausnutzt, um eine langsame
Drehbewegung eines Form-
geddchtnisantriebs zu reali-
sieren. Andere Designs ver-
wenden konzentrierte und
durch Linsen verstarkte Son-
nenstrahlen zur Erwarmung
von Formgeddachtnisstreifen.

Nun sind die Eigenschaften
von Formgedichtnismetal-
len auch in anderen Berei-
chen gefragt. Wo werden
diese heute eingesetzt?

Dr. Strittmatter: An erster
Stelle steht hier die Medi-
zintechnik. Die Stents — per
Laser zu einem Geflecht ge-
schnittene Rohrchen - die
als  Gefalstiitzimplantate
eingesetzt werden, sind da-
bei die Hauptanwendung.

Welche Krifte konnen da-
bei genutzt werden und wie
grof? sind diese?

Dr. Strittmatter: Die Krifte
richten sich vor allem nach
dem Querschnitt der Form-
gedachtniselemente und der
Auslegung hinsichtlich des
Hubs und der Schalthaufig-
keit. Soll ein Aktor beispiels-
weise zwei bis drei Prozent
Hub lber mindestens 10000
Zyklen erreichen, sind 350
MPa realistisch. Bezogen auf
einen 2 mm dicken Rund-
draht werden hier Krafte
von rund 1100 N erreicht,
bezogen auf eine Hublast
von einer Tonne ist ein Rund-
draht mit 6 mm Durchmes-
ser erforderlich. Bei Anwen-
dungen im Brandschutz legt
man Bauteile jedoch nur auf
zehn Schaltungen aus und

»In der Aktorik kann ein einzelner Zugdraht aus
Nitinol einen kompletten Elektromotor ersetzen, um
beispielsweise einen VerschlieBmechanismus oder
eine Klappe zu betitigen.«

Weitere typische Anwen-
dungen liegen in der mini-
malinvasiven Chirurgie, da
Formgedachtnislegierungen
durch ihre grofRe Dehnbar-
keit im superelastischen Be-
reich die Moglichkeit bieten,
kleine flexible Werkzeuge
bei minimalsten Zugangs-
6ffnungen im Korper zu be-
wegen, um dann etwa liber
ausklappende Fangkérbchen
vorzertrimmerte Nieren-
oder Gallensteine einzufan-
gen. Weitere Anwendungen
sind Knochenklammern oder
orthodontische Drahte fir
die Zahnmedizin. Es finden
sich jedoch in vielen ande-
ren Bereichen Produkte mit
Formgedachtnisbauteilen,
von Verbriihungsschutzsys-
temen in Duscharmaturen
Uber hochgenaue, autark ar-
beitende Positioniersysteme
in der Luftfahrt, Schrumpfrin-
ge als Verbindungssysteme
flr Unterwasser-Pipelines bis
hin zu Ausriickmechanismen
von Solarpanels bei Satelli-
ten und Raumfahrtstationen
oder auch Greifsystemen in
der Mikrosystemtechnik.
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rechnet mit Zugspannun-
gen von bis zu 80oo MPa. Ich
kenne auch eine Anwendung
zum Aufsprengen von Fels-
blécken Uber das Erwarmen
von Formgedachtnisbolzen,
die in Bohrungen in einen
Felsen positioniert werden
und bei elektrischer Erwar-
mung einen definierten Riss
erzeugen. Es wird von maxi-
malen Kraften bis zu goo kN
berichtet. Im Ubrigen eignet
sich dieses beim Felsen de-
monstrierte Verfahren in der
Bauwirtschaft um Betonteile
gezielt abzutrennen.

Wo liegen die Grenzen des
Hebens eines Gewichtes hin-
sichtlich Last und Weg?

Dr. Strittmatter: Hinsicht-
lich des Wegs erreichen
Formgedachtniselemente
aus Nickel-Titan in axialer
Zugrichtung maximal sechs
Prozent, hinsichtlich der Last
800 N pro eingesetzten Qua-
dratmillimeter Querschnitts-
fliche — dann allerdings nur
eine begrenzte Anzahl an
Lastwechseln. Wenn hohe

Schaltzyklen gefordert wer-
den, erreichen Sie groRe
Hibe nur bei geringeren Be-
lastungen beziehungsweise
die grolReren Lasten nur bei
reduziertem Hub. Auf der an-
deren Seite konnen Sie durch
Wahl einer geeigneten Uber-
oder Untersetzung, eines
Getriebes oder auch durch
Verwendung einer als Feder
ausgefiihrten Formgedacht-
nisdrahtes deutlich hoéhere
Werte hinsichtlich Weg und
Kraft erreichen.

Wie kam man iiberhaupt auf
den Memory-Effekt?

Dr. Strittmatter: Wie so oft
war dies ein Zufall: Arbeiter
berichteten beim Schwei-
len von besonderen Titan-
blechen fiir ein U-Boot, dass
die Bleche ,zuriickschlugen®.
Der Effekt wurde anschlie-
lend am amerikanischen
Naval Ordnance Laboratory
erforscht und gab durch die
Anfangsbuchstaben, erwei-
tert mit den chemischen Ele-
mente Ni und Ti, dieser am
weitesten verbreiteten und
am besten erforschten Form-
gedachtnislegierung deren
geschiitzten Namen »nitinol.

Wo liegen die Grenzen, da-
mit Memory-Metalle noch
funktionieren. Gibt es Di-
mensionsgrenzen nach un-
ten beziehungsweise oben?

Dr. Strittmatter: Wenn Sie
Bauteile aus Formgedacht-
nislegierungen immer diin-
ner machen, funktioniert
der Effekt immer besser,
weil weniger Atome die Um-
wandlung  makroskopisch
behindern kénnen. Auch die
Warmeeinbringung ist dann
quasi schlagartig. In einem
Forschungsprojekt ~ wurde
festgestellt, dass die Phasen-
umwandlung eines Bauteils
bei wenigen Atomlagen mit
annahender Schallgeschwin-
digkeit erfolgt. Derartige Tei-
le sind jedoch kommerziell
nicht erhaltlich. Bei den mir
bekannten Herstellern von
Formgedachtnis-Halbzeu-



gen liegt die untere Grenze
bei NiTi-Draht derzeit bei
25 pm, fiir Folien bei 76 pm.
Nach oben gibt es hier her-
stellungsbedingte Grenzen,
vor allem aber auch in der
Anwendung, denn irgend-
woher muss man ja auch die
Energie zum Erwarmen oder
Abkiihlen beziehen und ins
System einbringen kénnen.
Mir bekannt sind in diesem
,oberen Bereich® fiir thermi-
sche Memory-Metalle bei-
spielsweise Zugdrahte bezie-
hungsweise Stdbe mit 15 mm
Einzeldurchmessern oder
kommerziell verfiigbare Ein-
zelplatten mit 2,5 mm Starke.

Wie und mit welchen Werk-
zeugen lassen sich Formge-
didchtnismetalle bearbeiten?

Dr. Strittmatter: Wer das
erste Mal mit nitinol arbeitet
und beispielsweise Gewinde
oder Bohrungen einbringen
mochte, merkt schnell, dass
man hier mit teilweise kom-
plett anderen Werkzeugen
und Schnittgeschwindigkei-
ten arbeiten muss. Dies ist je-
doch in der Branche mittler-
weile gut bekannt und bietet
kaum noch nennenswerte
Probleme. Natiirlich darf bei
der Bearbeitung auch kein
hoher Warmeeintrag auftre-
ten. Fiir eine optimale Ober-
flaichenqualitat muss jedoch
nach der mechanischen
Bearbeitung oft noch ein

elektrochemischer  Prozess
nachgeschaltet werden, wie
beispielsweise Elektropolie-
ren. Schon etwas schwieriger
gestaltet sich das SchweiRen
von Formgedachtniselemen-
ten mit anderen Bauteilen.

Was sind die Alleinstel-
lungsmerkmale von Form-
gedidchtnismetallen im Ver-
gleich zu Produkten, die mit
herkémmlicher Technik rea-
lisiert sind?

Dr. Strittmatter: Die marten-
sitische Phasenumwandlung
verbunden mit Bauteildnde-
rungen im Prozentbereich,
sprich der thermische Form-
gedachtniseffekt, macht
diese Werkstoffgruppe so
einzigartig, weshalb sie nicht
nur Funktionswerkstoffe
genannt werden, sondern
teilweise auch Smart Mate-
rials oder Intelligente Mate-
rialien. Der superelastische
Effekt in der Hochtempera-
turphase ermoglicht diese
einzigartigen Verformungs-
dehnungen auf nahezu kon-
stantem Spannungsniveau,
bei Nickel-Titan verbunden
mit einer hervorragenden
Korpervertraglichkeit. Daher
lassen sich auf der einen Sei-
te mit geringem Materialein-
satz thermische Aktoren im
hohen Arbeitsbereich reali-
sieren, auf der anderen Seite
ermoglichen Formgedacht-
nismetalle manchmal einzig-

artige Einsatzmoglichkeiten
im menschlichen Korper.

Haben Sie ein aktuelles For-
schungsvorhaben mit Form-
gedichtnismetallen laufen?

Dr. Strittmatter: Derzeit be-
schaftige ich mich mit meh-
reren Forschungsvorhaben
auf dem Gebiet der Form-
gedachtnislegierungen, darf
Ihnen aufgrund von Geheim-
haltungsvereinbarungen
mit den beteiligten Firmen
jedoch nicht allzu viel davon
erzahlen. Am weitesten hin-
sichtlich einer kommerziellen
Umsetzung und auch bes-
tens abgesichert mit drei Pa-
tenten sind wir mit unserem
Formgedachtnis-Marknagel
zur  Knochenverlangerung.
Dieses klinische Implantat
wird von uns in Kooperati-
on mit einer Medizinfirma
entwickelt und dient zur
Knochenverlangerung beim
Menschen. Sie kénnen sich
den Marknagel als zylinder-
formiges Bauteil vorstellen,
dass in die Markhohle des
Oberschenkels nach zuvor
erfolgtem Bruch eingesetzt
wird. Dieser Marknagel ist
mit den beiden Knochenfrag-
menten des Oberschenkels
Uber Querverriegelungsbol-
zen fixiert und dient dazu,
diese 1mm pro Tag auseinan-
der zu bewegen und den ge-
setzten Knochenspalt taglich
zu vergroBern. Der mensch-

liche Korper ist in der Lage,
in dem entstehenden Raum
neues Kallus einzubringen,
das nach Beendigung der
Verlangerungsphase immer
mehr kalzifiziert, also kno-
chendhnlicher wird. Dadurch
kann ein um mehrere Zenti-
meter kiirzeres Bein dem lan-
geren angeglichen werden.

Was moéchten Sie mit Form-

gedichtnismetallen noch
erreichen?
Dr. Strittmatter: Auf der

einen Seite wiirde ich nur
allzu gerne den beiden hier
vertieft vorgestellten An-
wendungen von Formge-
dachtnismetallen in einer
Warmekraftmaschine  und
in einem klinischen Verlan-
gerungs-Marknagel zum in-
dustriellen Einsatz verhelfen.
Auf der anderen Seite sehe
ich meine Aufgabe aber auch
darin, den heutigen Studie-
renden diese faszinierenden
Materialien naher zu brin-
gen, auch wenn zukiinftige
Anwendungen dann auf3er-
halb meines Einflussberei-
ches Ulber deren Kopfe zum
Einsatz kommen.

Sehr geehrter
Herr Dr. Stritt-
matter, vielen
Dank fiir das
Interview!
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Schnellladefahiger Festkorper-Akku
Forscher iilberwinden alte Grenzen

Die geringe Stromstarke ist
einer der Knackpunkte bei der
Entwicklung von Festkorper-
batterien. Sie fiihrt dazu, dass
die Batterien relativ viel Zeit
zum Laden bendétigen. Etwa 10
bis 12 Stunden dauert es (ib-
licherweise, bis eine Festkor-
perbatterie wieder voll ist. Der

Laserteile aus
dem 3D-Drucker

Komplette Lasersysteme aus
dem 3D-Drucker? Was nach
Zukunftsmusik klingt, macht
sich ein neues Forschungsvor-
haben der Gottfried Wilhelm
Leibniz Universitat Hannover
(LUH) zusammen mit dem
Laser Zentrum Hannover eV.
(LZH), dem Clausthaler Zent-
rum fiir Materialtechnik (CZM)
und der Hochschule Hannover
(HsH) zum Ziel. Sie wollen zu-
mindest Teile eines Lasersys-
tems additiv fertigen. Denn
diese Fertigungsart ermog-
licht véllig neue Ansatze in der
Laserherstellung und Lichtin-

neue Zelltyp, den Jiilicher Wis-
senschaftler entworfen haben,
braucht dagegen weniger

als eine Stunde, bis er wieder
aufgeladen ist. In herkémmli-
chen Lithium-lonen-Batterien
kommt ein flissiger Elektro-
Iyt zum Einsatz, der die Elek-
troden in der Regel sehr gut

dustrie. Die Wissenschaftler
wollen Optiken und optome-
chanische Baugruppen aus
verschiedenen Materialien,
wie Glas, Polymer und Metall,
moglichst in einem Schritt ad-
ditiv fertigen. So kénnen etwa
komplexe  Optikgeometrien
hergestellt oder Halterungen
mit integrierten Kuhlkanalen
um herkdmmliche Komponen-
ten, zum Beispiel Laserkristal-
le, herum gedruckt werden.
»Mit der Additiven Fertigung
konnen wir konventionelle
Denkweisen hinter uns lassen.
Die Herstellung von Optiken
und Komponenten kann so
vollstandig anders umgesetzt
werden. Wir schaffen damit
neue  Designmoglichkeiten
fiir optische Ubertragungswe-
ge, Gehdusestrukturen und
das  Thermalmanagements,
fasst Dr. Dietmar Kracht, wis-
senschaftlich-
technischer El E
rer des LZH zu-

sammen. E

Geschaftsfiih-
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kontaktiert. Mit ihrer struktu-
rierten Oberflache nehmen die
Elektroden die Flussigkeit auf
wie ein Schwamm, sodass eine
grofRe Kontaktflache entsteht.
Zwei Festkorper lassen sich
prinzipiell nicht derart liicken-
los miteinander verbinden. Der
Ubergangswiderstand  zwi-
schen den Elektroden und dem
Elektrolyt fallt entsprechend
hoher aus. Um dennoch einen
moglichst groRen Stromfluss
Uber die Schichtgrenzen hin-
weg zu ermoglichen, haben die
Forscher alle Komponenten
aus sehr dhnlichen Materiali-
en aufgebaut. Anode, Kathode
und Elektrolyt wurden alle aus
verschiedenen Phosphatver-
bindungen gefertigt. Anders
als  Lithium-lonen-Batterien

Keramik mit
Glas-Eigenschaft

Transparente Keramiken
haben einzigartige Eigen-
schaften und Anwendungs-
moglichkeiten — ihre Herstel-
lung ist jedoch schwierig. Sie
erfordert hohe Temperaturen
und genau definierte Bedin-
gungen, da ansonsten Defekte
im Material auftreten kénnen.
Das macht die Produktion
dieser Werkstoffe teurer als
die von Glasern und Glaskera-
miken. Aufgrund der Defekte
liegen auch die Festigkeits-
werte oft weit unter den the-
oretisch méglichen Grenzen.
Besonders kritisch sind Ma-
terialfehler in der Nahe ihrer
Oberflache. Schon kleinste Un-
regelmaRigkeiten an der Ober-
fliche konnen dazu fiihren,
dass Risse entstehen, die sich
bei bestimmten Belastungen -
etwa beim Biegen — erweitern,
sodass das Bauteil bricht. Ein
innovativer Ansatz konnte nun
dieses Problem I6sen: Funk-
tionelle Beschichtungen. For-

kommt die neue Festkorper-
batterie weitgehend ohne
giftige Stoffe aus. In ersten
Tests erwies sich die neue Bat-
teriezelle tiber 500 Lade- und
Entladezyklen als recht stabil
und verfiigte danach immer
noch Uber 84 Prozent ihrer
urspriinglichen Kapazitat. The-
oretisch sollte sogar ein Ver-
lust von unter einem Prozent
machbar sein. Die Energiedich-
te ist mit aktuell rund 120 Mil-
liamperestunden pro Gramm

(mAh/g) schon sehr hoch,
auch wenn sie
noch etwas Eliir E

unter der von
Lithium-lonen-
Batterien liegt. E -

www.fz-juelich.de
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scher am Jilicher Institut flr
Energie- und Klimaforschung
haben das Konzept von ver-
starkten Glasern erstmals auf
transparente Keramiken Uber-
tragen. Ahnlich wie bei Gorilla-
Glas, das in Mobiltelefonen
weit verbreitet ist, soll die
Oberfliche von transparen-
ten Keramiken durch das Auf-
bringen einer diinnen Schicht
eines anderen Materials stabi-
lisiert werden. Durch dieses als
LVorspannen® bekannte Ver-
fahren ist eine

deutliche Ver- El’ir E
Eigenschaften

zu erwarten. E -

besserung der
www.fz-juelich.de



Touchscreen mit,,Leben“
Objekte kunftig erfuhlbar

Auf dem Touchscreen der
Zukunft konnen Nutzer Ob-
jekte nicht nur sehen, sondern
auch fiithlen. Der Trick: Legt
man eine wechselnde elektri-
sche Spannung an die leitende
Schicht eines kapazitiven Dis-
plays an, so sammeln sich an

T b i P

LT L ]

der isolierenden Display-Ober-
flache und am Finger elektri-
sche Ladungen mit entgegen-
gesetztem Vorzeichen. Somit
zieht das glatte Display den
rauen Finger elektrostatisch
an. Dieser wird dadurch enger
ans Display gepresst, seine

[ TTST TP

Kontaktflache vergroRert sich
und damit auch die Haftung
und Reibung. Die Nervenzellen
des Tastsinns erfassen diese
Veranderung und melden sie
an das Gehirn zuriick. Um die
Abhangigkeit der Gleitreibung
unter anderem vom Finger-
druck und von der elektrischen
Spannung zu ermitteln, ver-
wendeten Forscher zwei un-
terschiedliche mathematische
Modelle. Eines davon beruht
auf einer Kontaktmechanik-
Theorie, das zweite Modell

nutzt die weit
Ohe0

rechenauf-

wendigere
www.fz-juelich.de

Randelement-
Methode.

Flachen rasch veredeln
Lasern in neuer Rekordzeit

Seit 2016 forscht ein inter-
nationales Team an neuen
Faserlaser-Optiken fiir den
nahen Infrarotbereich. Diese
sollen die Bearbeitungszeit
von Oberflachen im Idealfall
auf ein Zehntel reduzieren
und die Kosten halbieren. Eine
Optik ist fiir das Polieren und
die Bearbeitung von diinnen
Schichten mit dem Laser aus-
gelegt. Das Forschungsteam
setzt dabei einen piezoelek-
trisch  kontinuierlich defor-
mierbaren Spiegel ein. Dieser
sorgt dafiir, dass sich der La-
serstrahl mit Schaltzeiten von
unter finf Millisekunden an
die Bearbeitungssituation an-
passt. Der Laserstrahl wird in
Abhangigkeit vom Einstrahl-
winkel so umgeformt, dass
er in der Projektion auf die
Oberflache immer die gleiche
Form hat, sodass die Intensi-

tat dort stets konstant bleibt.
Einen anderen Weg geht das
Ultrasurface-Konsortium beim
Laserstrukturieren. Eine wei-
tere neue Optik ermoglicht
den parallelen Einsatz von
vier Strahlen statt des sonst
Uiblichen einen Strahls, um so
Bearbeitungsgeschwindigkeit
und Produktivitat zu erhéhen.
Mit einem sogenannten dif-
fraktiven optischen Element
(DOE) wird der Laserstrahl in
ein quadratisches Strahlbin-
del von vier Teilstrahlen aufge-

teilt. Bei herkdommlichen Mul-
tistrahlkonzepten dieser Art
kommt es durch die Optik, die
am Ende die Strahlen auf das
Bauteil fokussiert, und durch
die Form des Bauteils zu einer
Verzerrung des Strahlbiindels.
Im Ultrasurface-Projekt wird
ein spezielles System entwi-
ckelt, mit dem jeder einzelne
Teilstrahl in seiner Position im
Millisekundentakt angepasst
werden kann, sodass fur die
Bearbeitung jederzeit ein qua-
dratisches Strahlbiindel vor-
liegt. Ein Unternehmen baut
derzeit eine Maschine, mit der
sich mithilfe der Optikkopfe
konkurrenzlos
schnell  polie- E" E
ren, struktu- K=
rieren und be-
schichten lasst.
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Flexibel und maximal Produktiv
Innovatives Dreh-Fraszentrum

Die Trends - hohere
Variantenzahl, grofle-
re Leistungsdichte bei
kleineren Abmafien, ge-
stiegene Qualitidtsanfor-
derungen - lassen den
Betrieben nahezu keine
anderen Moglichkeiten,
als sich vermehrt der
Komplettbearbeitung zu
o6ffnen. Index hat mit den
Baureihen G und R diese
kundenseitigen Vorgaben
in innovative Maschinen-
konzepte umgesetzt.

Die Entwicklungsabteilung
von Index hat mit der G420
eine Neukonstruktion eines in-
novativen Dreh-Fraszentrums
der Sonderklasse umgesetzt.

Die Basis bildet dabei ein Mi-
neralgussbett in Monoblock-
bauweise. Die gewahlte Geo-
metrie und Bauweise bringt
dabei eine so aullerordentlich
hohe Eigenstabilitat, sodass
die Maschine bei der Aufstel-
lung vom Haken genommen
werden kann und ohne Funda-
ment Uber die Dreipunkt-Auf-
lage installiert werden kann.
Bei einem Maschinengewicht
von zirka 22 t und einer Grund-
flaiche von rund 15 m? bietet

dieses Konzept beste Durch-
biegungswerte und sichert
zusammen mit den grof3ziigig
dimensionierten  Linearfiih-
rungen in den X- und Z-Achsen
die sehr guten Stabilitats- und
Dampfungseigenschaften der
G420. Zudem verspricht der
Faktor deutlich liber 5 beim
Verhidltnis ruhende zu be-
wegte Massen nicht nur eine
exzellente Steifigkeit, sondern
ermoglicht glanzende Dyna-
mikwerte bei einer ausgeprag-
ten Schwingungsarmut.

Der vertikale Arbeitsraum
besitzt unten zwei Revolver
und weist keine schragen
Vorbauten auf, was einen op-
timalen Spanefall sicherstellt.
Der Spaneforderer kann links
oder rechts angebaut werden,
sodass die zur Verfligung ste-
hende Aufstellfliche optimal
genutzt werden kann.

Viel Augenmerk wurde bei
der Neukonstruktion auf die
Ergonomie gelegt. Alle rele-
vanten Komponenten  wie
Haupt- und Gegenspindel, Re-
volver, Motorfrasspindel und
Werkzeugmagazin sind fiir

den Bediener leicht erreichbar,
wobei die niedrige Storkante
in Verbindung mit der tiefen
Spindellage nicht nur den mo-

Dank des groen Arbeitsraumes und dem Abstand zwischen
der Haupt- und Gegenspindel kann kollisionsunkritisch mit der
Motorfrasspindel und den Werkzeugrevolvern zeitgleich an der
Haupt- und Gegenspindel bearbeitet werden.

dernsten Erkenntnissen der
Ergonomie entspricht, son-
dern auch fiir einen technisch
glinstigen Schwerpunkt sorgt.
Zudem wurde auch der Be-
und Entladeplatz zum Riisten
der Werkzeuge fiir die Motor-
frasspindel auf Spindelhdhe
und damit ergonomisch gut
positioniert.

Der Z-Achsenschlitten mit
der Motorfrasspindel ist ober-
halb der Drehachse angeord-
net und mit der hydrodyna-
misch gelagerten Y/B-Achse
als Portal symmetrisch ausge-
staltet. Mit ihrem leistungs-
starken 26 kW-Antrieb sowie
mit der Giber einen Torquemo-

In die G420 von Index kann optional eine Zweiachs-Handhabungseinheit fiir das Be- und Entladen
sowie Reststiickentnahme bis zu einem Teilegewicht von 20 kg integriert werden.
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tor direkt angetriebenen und
hydrodynamisch  gelagerten
B- Achse lassen sich die unter-
schiedlichsten Bohr- und Fras-
bearbeitungen durchfiihren.

Mit einem Y-Hub von * 170
mm, einem Schwenkbereich
der B-Achse von + 115 Grad so-
wie einem grofRem X-Verfahr-
weg von 750 mm kdnnen da-
riiber hinaus alle Geometrien
bis hin zur Finfachsbearbei-
tung problemlos und produk-
tiv hergestellt werden.

Fiir hochste Anspriiche

Mit  Motorfrasspindel und
den beiden Revolvern kann
die G420 auf insgesamt drei
Werkzeugtrager zugreifen. Die
Motorfrasspindel bedient sich
dabei hauptzeitparallel aus
einem ein- oder optional zwei-
reihigen ~ Werkzeugmagazin,
das Platz fiir 58 oder 116 Werk-
zeuge (HSK-T63 oder Capto C6)
bietet.

Im Standard kénnen Werk-
zeuge mit einem Werkzeugge-
wicht bis zu zehn Kilogramm
und einer Lange von 500 mm
genutzt werden. Damit ist
auch der Einsatz von lang aus-
kragenden Werkzeugen kein
Problem. Die Y/B-Pinole wird
dabei von einem Torquemo-
tor mit direktem Messsystem



bewegt. Da zudem jeder Re-
volver mit je 12 Werkzeugplat-
zen ausgestattet ist, stehen
mehr als genliigend Werkzeu-
ge zur Verfligung um selbst
anspruchsvolle Aufgaben-
stellungen ohne zusatzlichen
Riistaufwand abzudecken und
ist damit auch fiir kleinste Los-
grolRen die richtige Wahl.

Die beiden Revolver sind mit
VDI g0-Werkzeugaufnahmen
ausgestattet und stellen je
Werkzeugrevolver 12 Statio-
nen zur Verfiigung, die alle
mit angetriebenen Werkzeu-
gen bestiickt werden konnen.
Hierfiir stellen die beiden
Werkzeugtrager 7,5 kW, 35 Nm
und Drehzahlen bis zu 5400
min" zur Verfiigung. Die bei-
den Werkzeugrevolver sind
nicht nur in X- und Z-Richtung,
sondern auch mittels einer li-
nearen Y-Achse + 70 mm ver-
fahrbar.

Fur die effektive Komplett-
bearbeitung von langen oder
wellenférmigen Werkstiicken
konnen bis zu drei Werkzeug-
trager — alle mit Y-Achse - ein-
gesetzt werden. Ferner kann
eine Revolverliinette als zu-
satzliches Werkzeug auf den
Revolvern aufgebaut werden.

Dank des groRen Arbeits-
raumes und dem Abstand
zwischen der Haupt- und
Gegenspindel kann kollisi-
onsunkritisch mit der Motor-
frasspindel und den Werk-
zeugrevolvern zeitgleich an
der Haupt- und Gegenspindel
bearbeitet werden. Durch das
Abtauchen der Werkzeugre-
volver kann jeder Werkzeug-
trager frei an beiden Spindel
bearbeiten.

Beide Arbeitsspindeln
(Haupt- und Gegenspindel)
sind fluidgekiihlt und bieten
einen Stangendurchlass von
102 mm. Im Standardfall kann
ein Spannmittel der Baugro-
Be 340 eingesetzt werden.
Maximal sind Spannfutter
der GrofRe 400 einsetzbar. Die
Drehlange von 1600 mm er-
laubt die wirtschaftliche Be-
arbeitung eines sehr breitge-
facherten Teilespektrums. Die
Motorspindeln der Haupt- und
Gegenspindel stehen durch

ihre hohe Dynamik, Leistung
(34 kW) und Drehmoment (35
Nm) fiir eine sehr produktive
Drehbearbeitung.

Optional kann zudem eine
Zweiachs-Handhabungsein-
heit fiir das Be- und Entladen
sowie Reststlickentnahme bis
zu einem Teilegewicht von 20

kg integriert werden, sodass
die G420 alles fiir den mannar-
men (zum Teil gar mannlosen)
Betrieb mitbringt.

Als Steuerung ist eine Sie-
mens 840D SL adaptiert, die
Uber das Index-System »iXpa-
nel« bedient wird. Dank der
ganzflachig beriihrungsemp-

findlicher Oberflache ermog-
licht iXpanel dem Anwender
Uber Softkeys qF T
ein aulerst E E
komfortables

Einrichten und
Steuern. E

www.index-werke.de
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Auf den Naturstein »Granit« gebaut
Fur prazise Frasarbeiten ausgelegt

Viele Frisprozesse er-
fordern hochste Prazi-
sion, um bestmogliche
Qualitit der bearbeite-
ten Werkstiicke zu erzie-
len. Gleichzeitig soll dies
nicht zu Lasten der Ge-
schwindigkeit und Effizi-
enz gehen.Lang hat daher
die Prazisionsmaschine
JImpala¢« entwickelt.

Das Granitbett der Impala bil-
det im Vergleich zu Stahl oder
Polymerbeton die optimale
Basis flir prazise Ergebnisse.
Granit bietet die geringste
Ausdehnung bei Temperatur-
veranderung. Stahl und Po-
lymerbeton haben hingegen

einen wesentlich hoheren
Ausdehnungskoeffizienten.
Diese Eigenschaft spiegelt

sich 1:1 in den zu bearbeiteten
Werkstiicken wider. Granit
verfligt zudem Uiber sehr gute
schwingungsdampfende  Ei-
genschaften, was sich positiv
auf die Oberflichenqualitat
und die Standzeiten der Werk-
zeuge auswirkt. Durch den
Einsatz von Granit gegeniiber
Stahl und Polymerbeton wird
eine hohere Fertigungsgiite
erreicht. Die slmpalac ist in
den Serien >LNCq, »S¢ und »SL¢
verfligbar. Mit den S- und SL-
Varianten wird der effektive
Einsatz in der Hochgeschwin-
digkeitsbearbeitung ermog-
licht. Diese Maschinen eignen
sich unter anderem fiir die Tro-
ckenbearbeitung von vergiite-
tem Stahl (bis HRC64) sowie
ungehdrtetem Stahl, Eisen,
Buntmetall, Kunststoff oder
Graphit. Die S-Varianten sind

Die »Impala¢ von Lang ist mit
einem Maschinengrundbett
aus Granit ausgestattet.

pradestiniert fir den Werk-
zeug- und Formenbau sowie
flr hochprazise Gravieran-
wendungen. Sie arbeiten mit
eigens von Lang entwickeltem
Servoantrieb. Auch die LNC-
Varianten bieten vielfaltige
Einsatzmoglichkeiten. Sie ar-

beiten mit hochauflésenden
Schrittmotorenantrieben. Mit
einem umfangreichen Zube-
hérprogramm koénnen indivi-
duelle Anwendungen umge-
setzt werden. Die Herstellung
von Reliefs, Reliefdoppelpra-
gern, Pragestempeln, Prage-
walzen oder Formen ist prazi-
se, schnell und wirtschaftlich
moglich. Aus diesem Grund
setzt zum Beispiel die inter-
nationale Miinzindustrie auf
Lang-Technik. Neuer Familien-
zuwachs in der Impala-Reihe
ist die SL-Variante. Mit dem
Einsatz von Lineartechnik wer-
den schnellere

Durchlaufzei- Eliir E
ten mit hohe-

rer  Dynamik p=
erzielt. E

www.lang.de

Zerspanen extragrofier Werkstucke
Innovativ Drehen, Frasen, Bohren

Mazaks Multi-Funktions-
Maschinen der Serie >In-
tegrex e-H¢ sind ideal fiir
die Bearbeitung schwerer
Teile mit besonders gro-
Bem Durchmesser, kénnen
hiermit doch sdmtliche
Fertigungsprozesse - ein-
schlieBlich Drehen, Frasen,
Aufbohren und Vollbohren
—in einer einzigen Aufspan-
nung ausgefiihrt werden.

Die Integrex e-8ooH, dem
groRten Modell aus dem
Mazak-Portfolio an Integrex-
Maschinen in Horizontalaus-
flhrung, ist mit einer 45-kW-
Drehspindel und einem auf
10000 min' ausgelegten
Fraskopf ausgestattet. Damit
ist die e-80o0H kraftvoll sowie
schnell zugleich und eignet

Die »Integrex e-80ooH« von Mazak erlaubt es, Werkstiicke mit bis
zu acht Meter Linge und 15 Tonnen Gewicht zu bearbeiten.

sich zur hochgenauen Bear-
beitung komplexer Werksti-
cke. Von Vorteil ist dabei die
uneingeschrankte Fiinfachs-
Simultanbearbeitung. Die Ma-
schine besitzt einen Y-Achsen-
Verfahrweg von 800 mm. Der
groBe  Schwingdurchmesser
ermoglicht es, Werkstiicke mit
bis zu 1300 mm Durchmesser,
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acht Meter Linge und 15 Ton-
nen Gewicht (einschlieRlich
Spannvorrichtung) zu bear-
beiten. Die e-800H ist zudem
serienmaRig mit einem Maga-
zin fiir 40 Werkzeuge ausge-
stattet, das wahlweise auf 120
Werkzeuge erweitert werden
kann. Dank eines vollauto-
matischen NC-Reitstocks, der

mit verschiedenen optionalen
Linetten kombiniert werden
kann, eignet sich die Maschi-
ne ideal fiir die Bearbeitung
langer, komplexer Wellentei-
le. Zwecks Optimierung der
Prozessflexibilitit kann die
e-800H mit einem optiona-
len Magazin fiir lange Bohr-
stangen ausgestattet werden,
welches vier Stangen mit einer
Langevon1500 mmund einem
Durchmesser von 120 mm auf-
nehmen kann. Das Werkzeug-
haltersystem verfiigt liber ein
Vierpunkt-Spannsystem  an
der Frasspindel,
welches  aus-
gezeichnete
Steifigkeit ver-
spricht.

www.mazakeu.de




Ideal fiir Rahmenstrukturbauteile
F-Baureihe mit hoher Dynamik

Die Konstrukteure von

Grob haben mit den Ma-
schinenvarianten Gso0OF,
G520F und G600F eine
Maschinenbaureihe ent-
wickelt, die Wert auf Ei-
genschaften wie grofler
Arbeitsraum und hohe
Dynamik legt.

Die Modelle sind speziell fur
die Bearbeitung von Leicht-
bauteilen ausgelegt. Deren
enorme Dynamik ist den neu
entwickelten  Achsantrieben
zu verdanken. Dariber hin-
aus sind die Maschinen fiir
die MMS-, die Trocken- oder

Die »G600F¢ von Grob eignet sich beispielsweise fiir die Bearbei-

die Nassbearbeitung ausge-
legt und konnen standalone
oder im Verbund aufgestellt
werden. Zwei Arten der Werk-
stiickbeladung sind wabhlbar:
Entweder die Topbeladung
durch ein Grob-Linearportal
oder die Frontbeladung durch
einen Grob-Palettenwechsler,
einen Schwenkwechsler, einen
Schiebewechsler, einen Robo-
ter oder manuell durch einen
Mitarbeiter. Das hauptzeitpar-
allele Riisten beziehungsweise
Be- und Entladen der Werkstu-
cke auf dem Ristplatz eines
Bearbeitungszentrums mit Pa-
lettenwechselsystem erhoht

tung von Fahrwerksteilen, aber auch Batteriegehadusen.

ﬁ? Mikroprazisionswerkzeuge

www.zecha.de

die Produktivitat wesentlich.
Dabei erfolgt der schnelle Aus-
tausch der Paletten zwischen
Riustplatz und Arbeitsraum
der Maschine Uber eine dreh-
bare Palettenwechseleinrich-
tung. Durch das optimal auf
die Maschine abgestimmte
Palettenspannsystem werden
die Paletten auf dem Rund-
tisch und Rustplatz der Ma-
schine gespannt. Die hohe
Prozesssicherheit wird durch
ein integriertes Auflagekont-
rollsystem sichergestellt und
durch automatisches Reinigen
des Nullpunkt-Spannsystems
wahrend des Palettenwechsel-
vorgangs gewabhrleistet. Die
weit o6ffnenden Rustplatzti-
ren ermoglichen zudem eine
barrierefreie  Kranbeladung.
Die A-/B-Achskombination im
Tisch garantiert einen freien
Spanefall und besten Warme-
abtransport. Da es sich bei der
Gs00F um eine einspindlige
Maschine und bei der Gs20F
um eine zweispindlige Maschi-
ne zur parallelen Bearbeitung
von zwei Werkstiicken han-
delt, unterscheiden sich die
G500F und die G520F in ihren
Storkreisdurchmessern. Dieser
betragt bei der G500F bis zu
1550 mm (bei eingeschrank-
tem A‘-/B-Achsen-Schwenk-

bereich), respektive bis zu
1070 mm in der B‘-Achse und
1120 mm in der A'-Achse (ohne
Einschrankung). Die G520F hat
aufgrund ihrer Doppelspindel-
Technik einen Stoérkreisdurch-
messer von bis zu 798 mm pro
Werkstiick. Die G600OF ist in
gangiger AC-Kinematik ausge-
fihrt und hat einen Storkreis-
durchmesser von bis zu 1550
mm. Mit ihrer vollumfangli-
chen fiinfseitenbearbeitung
und hoher Dynamik gewahr-
leistet sie volle Flexibilitat fir
anspruchsvolle Komplettbear-
beitung von Rahmenstruktur-
teilen, wie zum Beispiel Langs-
trager. lhr Schwenkkopf hat
einen Schwenkbereich von 180
Grad. Die Maschine ist in der
Basisauslegung auch fiir die
MMS-Bearbeitung ausgelegt.
Trotz des grofRen Arbeitsrau-
mes bietet die G6ooF kompak-
te Aulenabmessungen und
dazu eine sehr gute Einsicht
in den Arbeitsraum. Die Ma-
schine ist mit manueller be-
ziehungsweise automatischer
Frontbeladung
als auch mit
automatischer
Topbeladung
verfiigbar.

www.grobgroup.com
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Nichts ist spannender als Technik.

Zerspanen mit neuen Rekordwerten
Staunenswerter Walzenstirnfraser

Kennametals neuester Walzen-
stirnfraser >Harvi Ultra 8X: fillt
mit iiberragenden Leistungsdaten
auf.

Von einem Titanblock Ti-6Al-4V mit ei-
nem Schruppwerkzeug in nur einer Mi-
nute mehr als 1000 cm3 Material abzutra-
gen ist eine beachtliche Leistung, zu dem
Kennametals neuer Walzenstirnfraser
»Harvi Ultra 8X« in der Lage ist. Mit einer
axialen Schnitttiefe von 95 mm, einer ra-
dialen Schnitttiefe von 20 mm und einer
Vorschubrate von 423 mm/min arbeitete
sich ein Harvi Ultra 8X mit einem Durch-
messer von 80 mm in knapp drei Minuten
miuhelos durch diese schwer zu bearbei-
tende Superlegierung.

Mit dem Fraser konnen vom Edelstahl
des Typs »15-5 PH« liber Gusseisen bis hin
zu Sonderlegierungen des Typs »Aermet
100« (hochfester Stahl) die unterschied-
lichsten Werkstoffe bearbeitet werden.
Auch wenn bei der Bearbeitung viele
Spane anfallen, sollte ein Werkzeug nach
Méglichkeit langer als drei Minuten im
Eingriff verbleiben konnen. Und das ist
mit dem Harvi Ultra 8X ohne weiteres
moglich.

Mit diesem Werkzeug kdnnen pro Minu-
te 328 cm3Ti-6Al-4V entfernt werden und
dennoch wird eine Standzeit von 6o Mi-
nuten pro Schneide erreicht. Diese guten
Werte sind der besonderen Konstruktion
des neuen Frasers zu verdanken: Durch
die doppelseitige Wendeschneidplatte
mit einem positiven Spanwinkel sind die
Kosten pro Schneide sehr gering. Gleich-
zeitig sinkt der Energieverbrauch um bis

Sowohl beim Nutenfrdsen als auch beim
Profilfrasen lassen sich mit dem >Harvi Ul-
tra 8X< immer bis zu 328 cm3 Titan pro Mi-
nute zerspanen. Dabei betragt die Stand-
zeit mindestens eine Stunde.

zu 50 Prozent. Die AITiN+TiN PVD-Be-
schichtung zeichnet sich durch exzellen-
te thermische Bestandigkeit aus. Zudem
fihrt Kennametals Hochleistungs-Hart-
metallsorte »KCSMgo¢« zu einer hohen
Standzeit. Der Fraskorper des Harvi Ultra
8X ist aus einem besonders hochwertigen
Stahl gefertigt. Daraus ergibt sich selbst
bei ausgesprochen hohen Schnittkraften
eine verbesserte Steifigkeit. Zusatzlich
bietet die aufschraubbare Kegelflansch-
Aufnahme eine hervorragende Biegestei-
figkeit.

Durch die variable Helix-Ausfiihrung
werden Vibrationen und Resonanz-
schwingungen reduziert. Dadurch verlan-
gert sich die Werkzeugstandzeit, die Teile-
qualitat steigt und der Durchsatz erhoht
sich. Durch die Verwendung von kleinen
12 mm- und 10 mm-Wendeschneidplat-
ten konnen mehr Wendeschneidplatten
im Fraskorper Platz finden, folglich sind
mehr Wendeschneidplatten bei der Bear-
beitung im Eingriff und ist jede einzelne
Wendeschneidplatte demnach bei der
Schwerzerspanung geringeren Belastun-
gen ausgesetzt.

Dank der prazisen Zufiihrung gelangt
das KithImittel immer genau an die rich-
tigen Stellen. Ein verbessertes Nutdesign
sorgt fiir eine effiziente Spanabfuhr. Die
groBen M4 Torx Plus-Schrauben gewahr-
leisten eine hohe Stabilitat. Fiir Falle, in
denen eine besonders hohe Stabilitat der
Werkzeugaufnahme gefordert ist, steht
eine Aufnahmeausfiihrung mit KMgX-
AnschluB zur Verfligung.

Die speziell fiir die Sorte »\KCSM4o0« aus-
gelegte Schneidkantenpraparation stei-
gert die Standzeit deutlich. Eckradien von
0,8 mm bis 6,4 mm lassen keine Wiinsche
ubrig und machen das Werkzeug fiir na-
hezu alle Bearbeitungen einsatzfahig.
Durch den Einsatz von Wendeschneid-
platten verringern sich nicht nur die Kos-
ten pro Schneide. Vielmehr kénnen so
auch die Schnittgeschwindigkeiten und
Vorschubraten auf ein bisher nie dagewe-
senes Mal3 erh6ht werden.

Und da der Harvi Ultra 8X mit verschie-
denen Spindelanschliissen erhaltlich ist,
kann der Fraser mit na-
hezu jeder Werkzeugma- E 'E
schine eingesetzt werden, it
ohne dass die Steifigkeit
darunter leiden wiirde. E .

www.kennametal.com
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Nutenfrasen in bester Qualitat
Innere Kithlmittelzufuhr ist Serie

Durch den Einsatz des neuesten
Coromill 331 von Sandvik Coromant
profitieren Nutzer von stérungs-
freien und prizisen Nutenfris-
operationen. Zu den vorteilhaften
Funktionen des Wendeschneid-
plattenfrisers gehoren die inne-
re Kiihlmittelzufuhr sowie leicht
schneidende Geometrien fiir stabi-
le und sichere Bearbeitungen.

»Wir haben eine Reihe neuer Funktionen
eingefiihrt, die den Kundenanforderun-
gen wie Prozesssicherheit, Bauteilqualitat
und Kosten gerecht werdenc, erklart Jen-
ny Hall, Produktmanagerin Nutenfrasen
bei Sandvik Coromant. »Am wichtigsten
ist die Ergdnzung der inneren Kihlmit-
telzufuhr, mit der die Temperatur in der
Schneidezone fiir eine lange und vorher-
sagbare Standzeit der Wendeschneid-
platten reguliert werden kann. Die innere
Kiihimittelzufuhr ist bei der Bearbeitung
von ISO M- und ISO S-Werkstoffen beson-
ders vorteilhaft, da sowohl rostfreier Stahl
als auch warmfeste Superlegierungen eine
schlechte Warmeleitfahigkeit aufweisen.
Dariiber hinaus sorgt die innere Kiihlmit-
telzufuhr fir eine exzellente Spanabfuhr,
ein wesentlicher Faktor fiir die Qualitat der
Nut und die Prozesssicherheit.«

Die erhohte Prozesssicherheit fordert
eine storungsfreie Bearbeitung, die durch
die neu eingefiihrten, leicht schneidenden

Der Nutenfraser »Coromill 331« bietet eine
innere Kiihimittelzufuhr.

Geometrien zusatzlich unterstiitzt wird.
Bei den Werkstoffen »ISO M« und »ISO S«
ersetzen die neuen Geometrien »>L30¢ und
»L50« das bestehende Sortiment fiir glins-
tige Bedingungen und leichte Anwen-
dungen beziehungsweise fiir schwierige
Bedingungen und schwere Anwendungen.
Bei den Werkstoffen »ISO P« (Stahl) und
»ISO K¢ (Gusseisen) erganzt die M3o-Geo-
metrie die bestehende Auswahl — diese
wurde speziell fiir die sichere Bearbeitung
bei schwachen Aufspannungen und gro-
Ren Uberhingen konzipiert.

Ein weiterer, die Prozesssicherheit beein-
flussende Aspekt ist die erh6hte Steifigkeit
des Frasers: In Anwendungen, bei denen
ein groRer Uberhang oder erhéhte Vib-
rationen zu erwarten sind, kann Coromill
331 mit gedampften Silent Tools-Adaptern
eingesetzt werden. Dank der kiirzeren
Aufsteckfraskorper des Coromill 331 ist
die Schneidkante naher am Silent Tools-
Dampfungsmechanismus, sodass Anwen-
der ein noch stabileres Werkzeug fiir hohe
Leistung zur Verfiigung haben.

Bei Fertigungsunternehmen aus den
Branchen Energie, Luftfahrt und Automo-
bil sorgen zusatzliche Prozesssicherheit
und Prozessstabilitat fiir eine hohere Kom-
ponentenqualitat — typische Bauteile sind
unter anderem Ventilkorper, Luftfahrt-Hal-
terungen, Landeklappen und Achsschen-
kel. Coromill 331 ist aufgrund seiner hohen
Vielseitigkeit nicht nur zum Nutenfrasen,
sondern auch zum Abstechen, doppelt-
zweiseitigen Frasen, Eckfrasen, Planfrasen,
Riickwartsanspiegeln, Satzfrasen und fiir
die Zirkularinterpolation geeignet.

Eine hohere Bearbeitungssicherheit stei-
gert auch die Leistungsfahigkeit. Der Coro-
mill 331 ermoglicht echte g9o-Grad-Ecken
und exzellente Zerspanungsleistungen,
die diesen Fraser zu einem der produk-
tivsten seiner Art machen. Eine einfache
Handhabung ist eine weitere Anforderung
von Fertigungsunternehmen. Aus diesem
Grund verwendet Coromill 331 federge-
spannte Kassetten mit Verzahnung, die
fir eine hohe Sicherheit sowie das einfa-
che Einstellen der gewiinschten Nutbrei-
te sorgen. Darliber hinaus ermoglicht ein
stiftgesteuerter Verstell-
bereich eine hochprazise E E
Einstellung des Frasers fiir )

by
absolut genaue Nutenab- E
messungen.

www.sandvik.coromant.com
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Vollhartmetall fiir
schwer Zerspanbares

Das vielseitiges Sortiment von Dormer
Pramet an widerstandsfahigen VHM-
Frasern eignet sich zum Schruppen bezie-
hungsweise Schlichten von schwer zer-
spanbaren Werkstoffen. Das S2-Sortiment
umfasst eine Reihe von Werkzeugen fiir
das tiefe Frasen sowie verschiedene mehr-
schneidige Ausfiihrungen fiir zahlreiche
Einsatzmoglichkeiten bei zahen Stahlen,
Titan und Nickel. Ihre Differentialteilung
reduziert zudem Rattermarken und verur-
sacht weniger Werkzeugkorrekturen, was
eine effektive Spanentfernung bei hohen
Vorschiiben ermoglicht. Das Fraser-Trio —
erhaltlich in den Durchmessern von 3 bis

Hartmetall-Rohlinge
mit hochster Qualitat

Ceratizit bietet rohe Stibe mit zwei
verdrallten Kiihlkandlen nun auch in der
Hochleistungssorte CTS24Z ab Lager an.
Die Hartmetall-Sorte eignet sich ideal fir
die Bearbeitung von schwierigen Werk-
stoffen wie Titan und korrosionsbestandi-
gen Legierungen fiir Hochtemperatur-An-
wendungen. Bei annahernd der gleichen
Harte wie die bewahrten Sorten CTS18D
und CTS20D liberzeugt CTS24Z mit einer
noch hoheren Risszahig-
keit. Dies bedeutet ma-
ximale Sicherheit gegen
Ausbriiche und eine stabi-
le Leistung der Werkzeuge.

www.ceratizit.com
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20 mm - verfiigt lber eine optimierte
Schneidkante, um Ausbriiche zu reduzie-
ren und somit die Werkzeugstandzeit zu
verlangern. Alle Werkzeuge sind zudem
mit einer verschleiR-und oxidationsbe-
standigen AICrN-Beschichtung ausge-
stattet. Der S264-Fraser verfugt Uber
eine robuste Eckfase an den Stirnzahnen,
um Ausbriiche zu verhindern sowie liber
ein Schruppprofil, das die Abtragsraten
erhoht. Mit seinem speziellen Eckenra-
dius ist der S262 fiir die Finish- Bearbei-
tung optimiert und liefert hervorragende
Oberflachengiiten, insbesondere auch
beim Ramping-Frasen. Die sechs- bis acht-
schneidigen Fraser S225, S226, und S227
zeichnen sich indessen durch einen hohen
Spiralwinkel aus, sodass die Schneidkan-
ten standig mit dem Werkstiick in Kontakt

Reibahlen mit
optimierter Kithlung

Mehrschneidenreibahlen sind das Mittel
der Wahl, wenn hohe Schnittwerte und
kurze Bearbeitungszeiten gefragt sind.
Durch die Einschrankungen konventionel-
ler Fertigungsverfahren war es bei Stahl-
grundkorpern bislang nicht moglich, das
Kuhlmittel gezielt an alle Wirkstellen des
Werkzeugs zu verteilen. Bei der konstruk-
tiven Auslegung der Kiihlkanalbohrungen
mussten immer Kompromisse eingegan-
gen werden. Dank der additiven Fertigung
ist es Mapal gelungen, die KiihImittelfiih-
rung sowie die Form des KiihImittelaus-
tritts neu zu gestalten und optimal auf
Reibbearbeitungen abzustimmen. Das
Kuhlmittel gelangt dank spezieller KSS-
Austritte an den Mehrschneidenreibahlen
nun gezielt dorthin, wo es gebraucht wird.
Damit sind sowohl die optimale Spanab-
fuhr und die ideale Kiihlung als auch die
effiziente Schmierung der Schneide und
der Rundschlifffase sichergestellt. Das
wiederum fiihrt zu geringerem abrasi-
vem VerschleiR der Rundschlifffase, einer
besseren Spanabfuhr sowie optimierten
Bearbeitungsergebnissen. Alle Reibahlen
der drei Monoream-Baureihen sind mit

bleiben. Dies fiihrt zu einer sauberen, effi-
zienten Bearbeitung und einer hochwer-
tigeren Oberflachengiite. Es sind dariiber
hinaus verschiedene Optionen verfiig-
bar, um das Taschenfrdsen bis zu 8,8xD
zu unterstiitzen. Durch einen Freischliff
wird der Kontakt zwischen Schaft und
Werkstiick verhindert, das Risiko von Vi-
brationen verringert sich. Um allgemeine
Frasanwendungen zu unterstiitzen, halt
Dormer Pramet ein Sortiment von Vier-
Schneiden-Frasern mit bis zu gxD bereit.
Die Fraswerkzeuge sind dank ihres opti-
mierten Designs und der widerstandsfa-
higen AITiN-Beschichtung liberaus hitze-
und oxidationsbestandig. Eine spezielle
Kantenbearbeitung sorgt fiir einen scho-
nenden und ruhigeren Bearbeitungspro-
zess. Last but not least ist eine Auswahl
an Kugelfrasern mit Durchmessern von
1,5 bis 16 mm und bis zu 8,3xD vorratig.
Neben einer speziellen Kantenausfiih-
rung, die eine reibungslose Bearbeitung

unterstiitzt, reduziert die L
TiSiN-Beschichtung  den E E
extremen  Schnittbedin-

gungen. Etl-

Verschlei selbst bei sehr

additiv gefertigten Werkzeugkopfen und
damit mit einer optimierten Kiihlung
und Schmierung — auch beim Einsatz von
Minimalmengenschmierung — bestiickt.
Die Monoream-Reibahlen sind als feste,
dehnbare und einstellbare Variante im
Programm. Die Baureihen sind unterein-
ander austauschkompatibel. Als gerade
oder linksschrage sowie in kurzer und lan-
ger Ausfiihrung sind sie fiir Durchgangs-
oder Grundbohrungen geeignet und kon-
nen je nach zu bearbeitendem Material
mit den entsprechenden Schneidstoffen,
Beschichtungen und An-
schnitten ausgefihrt E E
werden. Damit ist fiir jede
Anforderung das optimale
Werkzeug verfligbar.

www.mapal.com




Drehsystem mit hoher
Wiederholgenauigkeit

Schwartz tools + more bietet mit der Ap-
plitec Pro-Line die optimale Werkzeugaus-
wahl fiir zahlreiche Anwendungen. Das
Werkzeugsystem bietet Wendeschneid-
platten zum Vorwarts- und Riickwartsdre-

Al

Wendeschneidplatten
fur kritisches Material

Dormer Pramet hat sein Wendeschneid-
plattensortiment um mehrere Hochleis-
tungssorten zum Frasen von harten Werk-
stoffen und zum Prazisionsdrehen von
Gewinden ausgebaut. Die neuen Frassor-
ten sind fiir das Hochgeschwindigkeits-
frasen im Werkzeug- und Formenbau
ausgelegt und bieten gleichbleibenden
Verschleil sowie lange Werkzeugstand-
zeiten. Eine PVD-Beschichtung erhoht die
Schneidkantenzahigkeit, wahrend das
Substrat eine hohe Harte und Festigkeit
der Schneidkante gewahrleistet, wodurch
Plattenbriiche aufgrund von Absplittern
verhindert werden.Die HM-Sorte »M4303«¢
ersetzt die 7205-Sorte und bietet eine her-
vorragende VerschleiBfestigkeit. Sie wur-
de fir geharteten Stahl iiber 55 HRC und

hen, Einstechen, Anfasen, Gewindedrehen
und Abstechen sowie passende Radius-
Wendeplatten. Die leistungsstarken
Drehwerkzeuge sorgen unter anderem
dank ihres patentierten Klemmsystems
fiir eine hohe Wiederholgenauigkeit und
eine duBerst prozesssichere Bearbeitung.
Die hohe Leistungsfahigkeit der Pro-Line
basiert nicht zuletzt auf dem paten-
tierten Spannsystem: Die Halter sind so
konzipiert, dass die Wendeschneidplatte
in der Verzahnung des Halters liegt. Mit
zwei Schrauben befestigt sitzt die Platte
dank mittig gesintertem Steg auch nach
vielen Einsdtzen noch starr und sicher.
Durch die versetzten Schrauben gibt es
zwischen Halter und Steg kein Spiel. Das
garantiert eine hohe Wiederholgenauig-
keit. Die Basis der Pro-Line-Wendeplatten
sind zwei Plattengrundformen mit unter-
schiedlichen Geometrien fiir verschiede-
ne Anwendungen — eine kurze, breite Va-
riante zum Langdrehen und eine schmale,
langere zum Abstechen.
Neben geschliffenen Geo-
metrien werden auch ge-
laserte Spanformer ange-

boten. E

www.schwartz-tools.de

Gusseisen entwickelt, kann aber auch fir
die Bearbeitung von Stahlen und NE-Me-
tallen verwendet werden. Die Schneid-
sorte »M4310¢ 6st die bisherige 7215-Sor-
te ab und bietet ein optimales Verhaltnis
von Zahigkeit und VerschleiRfestigkeit
bei gehdrtetem Stahl und Gusseisen. Sie
kann auch bei der Zerspanung von Edel-
stahl, Stahlen und NE-Metallen zum Ein-
satz kommen. Die hochverschleif3feste
Sorte zum Gewindedrehen — T8010 — ist
ideal fur das kontinuierliche Hochprazi-
sions-Gewindedrehen von Stahl, Edel-
stahl, Gusseisen und Superlegierungen.
Durch das harte Substrat und die PVD-
Beschichtung mit optimierter innerer
Eigenspannung konnten die Standzeiten
deutlich nach oben geschraubt werden.
In Feldtests zeigte die Wendeschneid-
platte auch gute Bestandigkeit gegen
plastische Verformung. Dank der hervor-
ragenden Verschleifestigkeit sind die
Wendeschneidplatten auch bei hoheren
Schnittgeschwindigkeiten noch prozess-

sicher einsetzbar. Auch an e
die VerschleiBerkennung E E
Finish dient als einfacher
VerschleiRindikator. Et‘-

wurde gedacht: Ein Gold-

9
E (L

Spezialisten fur das
Hochvorschubfrasen

Die Produktfamilie >Garant Power Q«
der Hoffmann Group zeichnet sich durch
Prozesssicherheit bei hochsten Vorschub-
werten sowie eine enorme Produktviel-
falt aus. Die Wendeschneidplatten sind
dank ihrer neu entwickelten Geometrie
extrem stabil und leistungsfahig. Ein
zweigeteilter Stirnschneidenradius und
groRe Freiwinkel sorgen fiir eine zuver-
lassige Spanabfuhr und ermoéglichen ei-
nen hohen Zahnvorschub sowie konstan-
te Leistung selbst in tiefen Kavitaten. Die
Sorten eignen sich fiir Garant Power Q-
Tragerwerkzeuge mit einem Durchmes-
ser von 16 bis 100 Millimetern. Sie sind
in den drei Systemgrélen XOM.060310,
XDM.090416 und XDM.120516 fiir Stahl,
gehdrteten Stahl, rostfreie Stahle und
Titan erhaltlich. In den Tragern werden
die Platten sowohl axial als auch radial
abgestutzt. Mit dieser festen Platten-
bettung kann Garant Power Q samtliche
Frasoperationen prozesssicher bewalti-
gen - selbst im Fall groRer Auskragungen.
Die Tragerwerkzeuge gibt es sowoh| mit
Weldonschaft, Zylinderschaft, Gewinde
oder Bohrung. Garant Power Q ist au-
Berdem sehr robust und langlebig, denn
die Tragerwerkzeuge werden von einer
Hartnickelbeschichtung gegen Korrosion
und Spanschlag geschiitzt. Sollte es aller-
dings doch einmal Probleme geben, kann
der Nutzer seinen beschadigten oder
verschlissenen Messerkopf binnen Jah-
resfrist an die Hoffmann Group zuriick-
senden und einmalig ein neues Exemplar
bekommen. Dazu bendtigt er lediglich
eine sogenannte Power- Y
card, die er automatisch _E .IE
beim Erwerb eines Werk- *

=]

zeugs aus der Familie »Ga-
www.hoffmann-group.com

rant Power Q¢ erhalt.
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Fortsetzung von Seite 15

Hersteller setzt auf das Anblasen von
Luft, andere auf die Kontaktkiihlung oder
die Flissigkeitskiihlung. Bilz setzte zu Be-
ginn auf die Kontaktkiihlung bei der zu-
satzlich ein Kiihlkorper, der von Kiihlluft
durchstromt ist, tiber das erhitzte Futter
gestilpt wird.

Heute setzt Bilz vorwiegend auf die ef-
fektivere Flussigkeitskiihlung, die Bilz da-
her bei vielen gangigen Geraten einsetzt.
Das Futter wird mit einer speziellen Kuhl-
fliissigkeit bespriiht und durch Verduns-
tungskalte abgekihlt. Dieser Kuhlflus-
sigkeit ist gleichzeitig ein Schmiermittel
beigemischt, um das Futter vor Rost durch
Handschweil? des Bedieners zu schiitzen.

Schrumpffehler vermeiden

Bei der manuellen Eingabe der
Schrumpfparameter besteht die Moglich-
keit, dass der Bediener eine falsche Fut-
tertype und somit falsche Parameter fiir
den Schrumpfprozesses wahlt. Dies kann
dazu fiihren, dass ein Werkzeug nicht ein-
oder ausgeschrumpft werden kann oder
das Schrumpffutter tiberhitzt und im Ex-
tremfall sogar zerstort wird.

Zur Auswahl der jeweils genau richti-
gen Schrumpfparameter fiir das aktuelle
Futter bietet Bilz verschiedene Losungen:
Die Identifikation der Futtertypen kann
Uber Barcodes auf externen Tabellen,
uber einen QR-Code an einer geeigne-
ten Stelle am Schrumpffutter oder wahl-
weise liber den Einbau eines RFID-Chips

Raffinierte Technik und Steuerung des Induktionsfeldes ermdglicht eine passgenaue
Erwdrmung des Schrumpffutters, sodass Fraser aus HSS sowie Hartmetall problemlos

ein- und ausgeschrumpft werden kénnen.

im Schrumpffutter erfolgen. Alle diese
Methoden haben das gemeinsame Ziel:
das sichere Ein- und Ausschrumpfen der
Werkzeuge aus den Schrumpffuttern und
somit die Prozesssicherheit zu erhéhen.

Das Tischmodell »ISG 3430« besitzt einen Liifter, der dafiir sorgt, dass das Futter via

Kontaktkiihlung abgekiihlt wird.
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Jede dieser Losungen hat ihre Vorziige,
sodass der Nutzer die fir ihn passende
Variante wahlen kann.

Wird eine dieser Losungen imple-
mentiert, kann die Steuerung der Bilz-
Schrumpfgerate fiir die manuelle Eingabe
gesperrt werden, sodass nur die maschi-
nell eingelesenen Schrumpfparameter
angenommen werden.

Die umfassendste Losung bietet das
RFID-System, da liber den im Futter einge-

<

Die Konstruktion des RFID-Gehduses er-
laubt es, damit bestiickte Schrumpffutter
mit bis zu 40 000 U/min. einzusetzen.



setzten Chip zahlreiche Zusatzinfos ab-
rufbar sind. AuRerdem kann der Code im
Laufe der Zeit nicht durch Abnutzung un-
leserlich werden. Ein weiterer Pluspunkt
ist die Moglichkeit einer komfortablen
Anbindung an eine Werkzeugdatenbank.
Hinzu kommt, dass die ldentifikations-
Nummer jedes einzelnen RFID-Chips
weltweit einmalig ist, sodass die eindeu-
tige Zuordnung der Schrumpfparameter
zu einem ganz bestimmten Werkzeug
garantiert ist.

Staunenswerte Exkenntnis

Immer wieder ist zu vernehmen, dass
Fraswerkzeuge aus Schrumpffuttern her-
ausgezogen werden. Dies hat einen ganz
besonderen Grund: In der Forschungsar-
beit, die von B. Denkena und D. Heinisch
an der Leibnitz Universitait Hannover
durchgefiihrt wurde, hat sich herausge-
stellt, dass der eigentliche Grund fiir das
Herausziehen von Frasern aus Schrumpf-
futtern in Mikrobewegungen der Futter
liegt, die durch Schwingungen ausgelost
werden.

Dieses Phanomen tritt nur auf, wenn
die Anregungsfrequenz (beim Fraser also

Professional-

Bilz-Schrumpfgerdte der
Serie verfiigen iiber eine automatisierte
Fliissigkeitskiihlung. Damit wird das er-
hitzte Schrumpffutter innerhalb von 30
Sekunden abgekiihlt.

Eine auf der Induktionsspule aufliegende Ferritscheide sorgt dafiir, dass das Magnet-

feld den Fraserschaft nicht miterhitzt.

Zzhnezahl x Umdr. pro sec.) der ersten
biegekritischen Eigenfrequenz des Sys-
tems aus Spindel, Spannfutter und Werk-
zeug entspricht. Die Ubereinstimmung
von Anregungs- und Eigenfrequenz wird
Resonanz genannt, beziehungsweise auf-

Bei der Kontaktkiihlung wird das
Schrumpffutter mit einem Kiihlkorper
in Kontakt gebracht, der von Luft durch-
stromt wird. Bei diesem Prinzip dauert
der Abkiihlvorgang deutlich ldnger.

grund der teilweise fatalen Wirkung auch
Resonanzkatastrophe. Die Eigenfrequenz
ist sehr stark von der Masse des Futters
abhangig. Je mehr Masse ein Futter hat,
desto groRRer wird die Eigenfrequenz.

Masse verhindert Herausziehen

Speziell in der Schwerzerspanung ist
daher unbedingt darauf zu achten, dass
verstarkte, also massige Schrumpffutter
verwendet werden. Damit werden nicht
nur die hohen auftretenden Dreh- und
Biegemomente beherrscht, sondern die
Eigenfrequenz des Systems liegt deutlich
oberhalb der Anregungsfrequenz, sodass
eine Resonanzkatastrophe nicht auftre-
ten kann.

Damit ist garantiert: der Fraser wird
nicht aus dem Futter gezogen. Mehr Mas-
se ist demnach das Geheimnis, auch ohne
Auszugssicherung mittels Schrumpffut-
ter problemlos das HPC-Frasen mit hohen
Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeiten
durchzufiihren.

Fazit: Schrumpffutter eignen sich ide-
al fir nahezu alle Zerspanungsarbeiten.
Voraussetzung ist der korrekte Umgang
mit dieser Technik, dann winken als Lohn
nicht nur perfekt zerspante Werkstiicke,
sondern auch Spannzeuge fiir prozess-
sichere  Werkzeugspan-
nung, die nahezu keinen E"ir E
VerschleiR zeigen und .
somit fast unendlich oft
nutzbar sind. .
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Das Kabinett der Physik-Pioniere
Interessante Technik im Zwinger

Im Dresdner Zwinger,
einer schlossdhnlichen An-
lage, befindet sind seit dem
Jahre 1728 der sogenannte
Mathematisch-Physikali-
sche Salon, der alle dieje-
nige begeistert, die sich fiir
Technik interessieren, die
kluge Kopfe vor langer Zeit
entwickelten.

Der Wohlstand von Vélkern
begriindet sich in der Regel
auf die Entdeckungen ihrer
Vorvater. Ob Weltbild, Ernah-
rungssituation oder Fortbewe-
gungsmittel — ohne den Flei
und das Genie herausragen-
der Personlichkeiten hatte der
Mensch immer noch nicht den
Mond besucht, wiirde sich per
Pferd fortbewegen und hatte
wohl ein nur kurzes Leben vor
sich. Museen sind daher wich-
tige Einrichtungen, die zei-

gen, auf welchen Wegen der
Mensch fuhr, um den gegen-
wartigen Wohlstand zu errei-
chen. Ein Wohlstand, der nur
zu halten ist, wenn weiterhin
die Wissenschaft gehegt und
gepflegt wird. Nicht zuletzt
im 1728 errichteten Mathe-
matisch-Physikalischen Salon,
gelegen im Dresdner Zwinger,
wird der Wahrheitsgehalt die-
ser Aussage sichtbar.

Hier wird beispielsweise klar
vor Augen gefiihrt, dass die
Idee, Sonnenstrahlung per
Reflektoren zu biindeln, um
an einem Brennpunkt hohe
Temperaturen fiir technische
Zwecke oder zum Kochen zu
gewinnen, keine Erfindung
der Neuzeit ist, sondern be-
reits im Altertum angewandt
wurde. Erinnert sei an den
Griechen Archimedes, dessen
Hohlspiegel die angreifen-

Ob Automaten, Uhren, Messinstrumente, Experimentierappara-
te oder Rechenmaschine von Blaise Pascal —in Dresden sind viele
staunenswerte Exponate zu besichtigen.
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den romischen Schiffe der
Legende nach in Brand setz-
te. In Paris wurde 1650 an der
Académie Royale des Sciences
mit Brennspiegeln von Fran-
cois Villette experimentiert,
die aus gegossenem Metall
bestanden, demnach entspre-
chend schwer und unhandlich
ausfielen.

Wie es besser geht, zeigen
die im Museum ausgestellten
Original-Brennapparate  des
sachsischen Gelehrten Ehren-
fried Walther von Tschirnhaus,
die dieserim Jahre 1682 aus ge-
triebenem Kupfer beziehungs-
weise aus groflen Glasblocken
herstellte. Damit waren am
Brennpunkt  ausgesprochen

hohe Temperaturen erreich-
bar, was insbesondere fiir die
Keramikindustrie niitzlich war,
da damit Schmelzversuche un-
terschiedlicher Stoffgemische

zur Porzellanherstellung rasch
durchgefiihrt und unmittelbar
beobachtet werden konnten.

Lohnende Planetenjagd

Die Anfertigung von Hohl-
spiegeln war durch die Arbeit
von Tschirnhaus revolutioniert
worden, was fast 100 Jahre
spater, im Jahre 1781, dem As-
tronom Friedrich Wilhelm Her-
schel zugute kam. Im gelang
damals mit einem leistungs-
starken Newton-Spiegelteles-
kop —ein baugleiches, wunder-
schon ausgestaltetes Original
steht im Museum - die Entde-
ckung des Planeten Uranus.

Wire diese Entdeckung 200
Jahre frither moglich gewe-
sen, so ware der Uranus in
der ebenfalls im Museum zu
bewunderten ,Planetenuhr

Sogar mit einer groRen Zahl unterschiedlicher Globen kann das
Museum aufwarten. Der dlteste im Museum ausgestellte Globus

ist von 1288.

Im ,Zwinger“ sind mehrere Museen der Staatlichen Kunstsamm-
lungen Dresden untergebracht, darunter der hochinteressante
Mathematisch-Physikalische Salon, dessen Besuch sehr lohnt.



beriicksichtigt worden. Die-
se Planetenuhr ist ein echtes
Kunstwerk und in der Lage, die
Position aller damals bekann-
ten Planeten, einschlieRlich
des Saturns, zu bestimmen.
Diese sensationelle Planeten-
uhr wurde nach fiinfijahriger
Bauzeit im Jahre 1568 fertig-
gestellt und vom von 1553 bis
1586 regierenden Kurfiirsten
August von Sachsen genutzt.
Diese Uhr dokumentiert auf
sehr eindrucksvolle Weise die
damals vorhandenen mathe-
matischen, astronomischen
und handwerklichen Fertigkei-
ten.

Das Besondere an dieser ein-
zigartigen, mit 150 Zahnradern
bestlickten Uhr ist neben der
handwerklich  hervorragen-
den Ausfiihrung des impo-
santen Gehauses die Machart
und Prazision der einzelnen
Getriebe, die fir die Uhrzeit
sowie den Stand der einzel-
nen Planeten zustandig sind.
Ist es schon fast unglaublich,
dass die prazisen Zahnrader
Stiick fir Stiick von Hand ge-
feilt wurden, so kommt man
aus dem Staunen nicht mehr
heraus, wenn man erfahrt,
dass einige dieser Zahnrader
laut jlungster Forschungser-
gebnisse geringe, absichtlich
eingearbeitete Abweichungen
der Zahnabstiande enthalten,
um den ungleichmaRigen Lauf
der Sonne und der Planeten zu
kompensieren.

Kluger Herrscher

Die Uhr entstand im Auftrag
des sachsischen Kurfiirsten
August, da dieser nicht nur
mit Wegmessern umgehen
konnte, um personlich sein
Territorium zu vermessen,
sondern mit der Planetenuhr
zum Ausdruck brachte, dass er
die hochkomplizierten Bewe-
gungen der Planeten mathe-
matisch beherrschte. Die Idee
fiir die Uhr und die notwendi-
gen Berechnungen stammten
allerdings von seinem Schwa-
ger, dem hessischen Landgra-
fen Wilhelm. Sehr lobenswert
ist, dass die Verantwortlichen

des Museums keine Miihe ge-
scheut haben, dem Besucher
die Funktionsweise dieser Uhr
naherzubringen. Es wird nicht
nur Einblick in das Innenle-
ben der Planetenuhr gewahrt,
sondern zudem mit vom Besu-
cher in die Hand zu nehmende
Zahnradmodelle sowie auf-

schlussreichen Videos deren
Funktion erldutert. Es lohnt
sich, hier langer zu verweilen.
Im Museum sind an vielen
Exponaten die Fahigkeiten
damaliger Mechaniker zu
bestaunen, mathematische
Fragestellungen mittels von
ihnen gebauter Apparate zu

I6sen. 1584 hat beispielsweise
Christoph Trechsler der Alte-
re fiir Kutschen den Vorlaufer
des heutigen Kilometerzahlers
entwickelt, dessen Messbe-
reich immerhin 180 Kilome-
ter betrug, was damals 2000
Ruten entsprach. Freunde tri-
gonometrischer  Funktionen

Verfolgen Sie lhre Werkzeug-
Prozesse immer noch manuell?

Smart Tooling — Industry 4.0 solutions by Klingelnberg KLINGELNBERG

Klingelnberg SmartTooling ist ein wichtiger Baustein zur Umsetzung des

Industrie 4.0 Gedankens in der Kegelradfertigung. Unser Ziel ist es,

Prozesse, die heute noch manuell ausgefiihrt werden, durch Software-
unterstltzung effizienter zu gestalten — das spart Zeit. Gleichzeitig haben
Sie stets die Standmengen lhrer Werkzeuge im Blick und kénnen genau
planen — das spart Geld. AuBerdem werden alle wichtigen Informa-
tionen in einer zentralen Datenbank erfasst und analysiert — das sichert

Ilhre Produktqualitat.

KEGELRAD-TECHNOLOGIEIPRAZISIONSMESSZENTREN ISTIRNRAD-TECHNOLOGIE IANTRIEBSTECHNIK

Erfahren Sie mehr Uber SmartTooling unter:

SMAAT )
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werden voller Bewunderung
am Messquadrat des Chris-
toph Schissler stehenbleiben,
welches dieser im Jahre 1569
entwickelte.

Leider wurde es 1945 stark be-
schadigt, doch kann man mu-
helos dessen Funktion nach-
vollziehen: Mit einem drehbar
gelagerten, heute nicht mehr
vorhandenen Lineal wird das
in der Hohe zu vermessende
Objekt angepeilt und mittels
direkt auf der Tafel aufge-
brachter Werte dessen Hohe
abgelesen. Auf diese Weise
konnte das Instrument selbst
von Personen bedient werden,
die der hoheren Mathematik
nicht machtig waren.

Aus dieser ldee entwickelte
sich der Theodolit, mit dessen
Hilfe es moglich wurde, nicht

Die 1568 fertiggestellte Planetenuhr ist ein echtes Kunstwerk
und in der Lage, die Position aller damals bekannten Planeten,
einschlieBlich des Saturns, zu bestimmen.

nur die Hohe von Gebauden
zu ermitteln, sondern auch
die Entfernung von Punkten
im Gelande zu bestimmen.
Nicht minder interessant ist,
dass helle Kopfe damals schon
den Mond heranzogen, um
die Uhrzeit zu ermitteln. Dazu
wurde eine Sonnenuhr ge-
nutzt, auf der der Mondschein
einen Schatten erzeugte. Wer
sich fir das dahinterstehende
Prinzip interessiert, findet im
Mathematisch-Physikalischen
Salon Antworten, die einfach
nur verbliffen.

Verbliiffend auch der Ideen-
reichtum von Christoph Schiss-
ler, der bereits 1566 aus einem
einfachen Zirkel ein Univer-
salinstrument ersann, das als
Sonnenuhr, als MaBstab und
als Nivellierinstrument ge-

Kurfiirst August von Sachsen beteiligte sich aktiv als Vermesser
und Kartograph an der Vermessung seines Landes. Zugleich war
er Auftraggeber fiir raffinierte, mechanische Messgerate.
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Die Funktionsweise d

bau der beteiligten Zahnrdder kann der Besucher anhand inte-
ressanter Experimente selbst ergriinden.

nutzt werden konnte. Hochst
erfindungsreich gingen die
damaligen Handwerksmeister
zudem vor, wenn eine Gewin-
despindel fiir ein Instrument
notig war: Die Spindelsteigung
wurde damals mittels eines
Zirkels und eines Korners in
die Welle eingebracht und das
Gewinde anschlieBend mit
viel Hingabe und ruhiger Hand
herausgefeilt. Wer dies bis-
her noch nicht wusste und in
Dresden zum ersten Mal hort,
verneigt sich im Geiste vor den
Fertigkeiten der damaligen In-
strumentenmacher.

Staunenswerte Technik

Diese Handfertigkeit kam
auch Blaise Pascal zugute, der

1642 die »>Pascaline« erfand.
Dies war eine mechanische Re-
chenmaschine, die es im Ori-
ginal ebenfalls im Museum zu
bewundern gibt. Dieser Genie-
streich stammt von 1650 und
ist das einzige Exemplar, das
auBerhalb Frankreichs in einer
offentlichen Sammlung zu se-
hen ist. Auch hier wurde keine
Miihe gescheut, den Funkti-
onsmechanismus mittels Ani-
mationen den Besuchern zu
erlautern. Es ist sogar méglich,
eine virtuelle Maschine zu nut-
zen und eigene Berechnungen
anzustellen.

Auch die im Museum ausge-
stellten Taschen-, Kamin- und
Standuhren haben mehre-
re Blicke verdient, sind diese
doch in spateren Jahren mit
einer dhnlichen Hingabe pro-

& b~/ WL |

1566 entwickelte Christoph Schissler aus einem einfachen Zirkel
ein Kombiinstrument, das als Sonnenuhr, als MaRstab und als
Nivellierinstrument verwendet werden konnte.



Ob Brennspiegel zum Erschmelzen neuer Mischungen fiir die Porzellanherstellung oder neuarti-
ge Teleskope fiir die Planetenbeobachtung - in Dresden sind viele Instrumente zu sehen, die Ge-

schichte schrieben.

duziert worden, wie die zuvor
entstandenen Rechenma-
schinen, Entfernungsmesser,
Experimentierapparate  und
Teleskope. Ein besonderer
Hingucker ist beispielsweise
die 1807 von Johann Heinrich
Seyffert gebaute Taschenuhr.
Die Uhr zeichnete sich durch
eine hohe Ganggenauigkeit
aus und fallt durch ein Ziffern-
blatt auf, in dem fiir Stunden-,
Minuten- und Sekundenzeiger
jeweils eigene Ziffernringe an-
gebracht sind. Von dieser Uhr
war auch der Naturforscher
Alexander von Humboldt an-
getan, der von Seyffert ein Ex-
emplar fiir seine Expeditionen
erwarb.

Auch Weltzeituhren sind kei-
ne Erfindung heutiger Tuftler.
Schon 1690 ersann Andreas
Gartner die heute im Museum
zu bewundernde Weltzeituhr,
die mit einem verbliffend ein-
fachen Mechanismus aufwar-
tet, den man sich unbedingt
im Rahmen einer Fiihrung er-
lautern lassen sollte.

Fiir Weltenbummler

Ausgesprochen interessant
auch die zahlreichen Globen
von Himmel und Erde, die
sich in der gleichen Abteilung
wie die Weltzeituhr befinden.
Sogar aus dem Jahre 1288 ist
der >Arabische Himmelsglo-

bus¢, den damals ein gewisser
Muhammad ibn Muwayyad
al-Urdi anfertigte. Auf der aus
Messing bestehenden Him-
melskugel sind die 48 Sternbil-
der des Ptolemaus dargestellt,
die arabische Namen tragen.

Dass heute eine wachsende
Anzahl von Menschen wieder
an eine flache Erde glauben,
ist ein massives Bildungsver-
sagen und konterkariert die
Errungenschaften ungezahlter
Forscher in aller Welt.

Umso wichtiger ist es, Muse-
en zu griinden und zu erhal-
ten, damit sich dieser Trend
nicht fortsetzt. Eltern und Leh-

rer machen alles richtig, wenn
diese mit ihren Kindern span-
nende und lehrreiche Museen
aufsuchen.

Dazu zahlt ohne jeden Zwei-
fel der Mathematisch-Physika-
lische Salon in Dresden, in dem
hochinteressante  Exponate
auf kleine und grofRe Besu-
cher warten, die zudem dank
kompetentem Fiihrungsperso-
nal bleibende .’

[=]
nach Hause
nehmen

Eindricke mit
kon-
nen. E

Hingucker: die 1902 gebaute »Grande Complication Nr. 42.500¢.

Mathematisch-Physikalischer Salon

Staatliche Kunstsammlung Dresden

Zwinger; 01067 Dresden
Tel.: 0351-49142000
Offnungszeiten:
Eintrittspreise:

10:00 bis 18:00 Uhr (Di-So)
Normal: 6,00 Euro

ErmaRigt: 4,50 Euro
-
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PHILIPP-MATTHAUS-HAHN
MUSEUM

Uhren, Waagen und Prazision,
das war die Welt des Mecha-
nikus und Pfarrers Philipp
Matthaus Hahn der von 1764
bis 1770 in Onstmettingen tatig
war. Durch die Erfindung der
Neigungswaage sowie durch
seine hohen Anspriiche an die
Prézision seiner Uhren wurde
Hahn zum Begrinder der
Feinmess- und Prazisions-

waagenindustrie im Zollern-
albkreis, die bis heute ein
bestimmender Wirtschaftsfaktor
ist.

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

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

Informationen und
Fihrungsbuchungen:

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

museen@albstadt.de
www.museen-albstadt.de
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Spannprobleme via Hydraulik 16sen
Spannmuttern als echte Alternative

Kraftspannsysteme von
Jakob halten Werkzeuge
und Werkstiicke stets si-
cher in Position.

Hydromechanische  Kraft-
spannmuttern der Baureihe
»HM« von Jakob sind fiir ma-
ximale Spannkrafte sowie
fir hochste Anspriiche hin-
sichtlich Betriebssicherheit,
Bedienungskomfort und Pro-
duktqualitat konzipiert. Basis
ist das Multikolbensystem, das
gegeniiber der bisher blichen
Ringkolbenausfiihrung viele
wesentliche technische Vortei-
le bietet. Der Anwender kann
aus mehreren Standardbau-
typen die passende Variante
auswdhlen. Kundenspezifische
Sonderlésungen kdonnen im
Bedarfsfall zu einer weite-
ren Optimierung beitragen.
Wesentliches Konstruktions-

Niederzugseffekt
der smarten Art

Eine hohe Genauigkeit am
Werkstiick, minimalen Rei-
nigungsaufwand und eine
lange Lebensdauer verspricht
die Niederzugbacke SNB von
Schunk. Im Gegensatz zu
Spannbackensystemen  mit
aktivem Niederzug ist die-
se einteilig aufgebaut. Dies
gewahrleistet eine prazise
Werkstiickauflage, einen wie-
derholgenauen Nullpunkt,
eine hohe Stabilitdat wahrend
der Bearbeitung sowie mini-

merkmal ist ein ringférmiges
Zylindergehduse mit Innenge-
winde, auf dessen Unterseite
mehrere kleine Druckkolben
konzentrisch angeordnet sind.
Die einzelnen Kolbenbohrun-
gen sind hydraulisch mittels
einer speziellen tangentialen
Freifrisung miteinander ver-
bunden. Dieses Prinzip wurde
zum Patent angemeldet. Die
Druckbeaufschlagung erfolgt
entweder Uber eine Schnell-
schlusskupplung mittels
Hand-Ful3-Pumpe beziehungs-
weise Hydraulikaggregat oder
als autarkes System durch
Eindrehen einer Druckschrau-
be. Die Kolbendichtungen
gewahrleisten  permanente
Dichtheit ohne Druckabfall bis
1500 bar, auch im Langzeit-
betrieb. Maximale Betriebs-
sicherheit kann durch einen
zusatzlichen Blockier-Ring

malen Verschlei8. Vor allem
bei langen Werkstlicken zahlt
sich der aktive Niederzug in
Form hoher Genauigkeiten am
Werkstiick aus. Versuche am
Schunk-Kompetenzzentrum
fir Spanntechnik belegen,
dass mit ein und derselben
Spannbacke mehr als 50000
Spannzyklen moglich sind.
Zudem verhindert das Design,
dass sich Spanenester bilden
oder Schmutz festsetzen kann.
Die Niederzugbacke gibt es
fiir die Rohteilbearbeitung auf
Drehfuttern und stationaren
Spannfuttern. Sie wird unter
anderem als gerade verzahnte
Standardbacke fiir Drehfutter
der BaugroRen 200, 250/260
und 315 angeboten. Darliber
hinaus lasst sich der Niederzug
bei zahlreichen =1

Schunk-Stand- E EE
ardbacken als i-'r

Option realisie- E
I

ren.
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Mit Jakobs hydromechanischen Kraftspannmuttern kénnen
selbst auergewohnliche Spannprobleme gel6st werden.

erreicht werden. Durch Riick-
stellfedern wird beim Losen
jeder einzelne Kolben in die
Ausgangslage zuriickgedriickt,
sowie das Hydraulikol leckage-
frei in die Pumpe zuriickge-
fiihrt. Die Ringmutter in robus-
ter Kafigausfiihrung garantiert
hochste Steifigkeit und mi-
nimale Materialaufweitung,

Backenwechsel
in kurzer Zeit

Wie alle Innovationen von
R6hm, bietet auch das Kraft-
spannfutter  >Duro-A  RC¢
einen Mehrwert im Produkti-
onsalltag: Durch das Backen-
schnellwechselsystem mit
Einzelentriegelung kénnen die
Backen flexibel und riistzeit-
reduzierend in 5o Sekunden
gewechselt, versetzt oder ge-
wendet werden. Dadurch kon-
nen Rustzeiten reduziert wer-
den. Kiirzere Riistzeiten sind
vor allem in Zeiten, in welcher
effiziente Produktionsprozes-
se eine immer wichtigere Rol-
le spielen, ein entscheidender
Wettbewerbsfaktor. Des Wei-
teren liberzeugt das Kraft-
spannfutter Duro-A RC im
Verhaltnis zu vergleichbaren
Kraftspannfuttern durch bis zu
14 Prozent reduzierte Bauhohe
flir mehr Arbeitsraum in der
Maschine. Eine Schonung der

selbst bei maximaler Druck-
belastung. Grundsatzlich er-
laubt das Multikolbensystem
Grundkorper-
ausfithrungen
in jeglicher
geometrischen
Form.

www.jakobantriebstechnik.de

Maschinenspindel und Ener-
gieersparnis wird durch die
Gewichtsreduzierung um bis
zu 17 Prozent erreicht. Um die
Aussage hinsichtlich hochs-
ter Prozesssicherheit und Zu-
verlassigkeit noch zu unter-
streichen, gibt Rohm seinen
Kunden eine dreijahrige Ge-
wahrleistung (gemaR Duro-A
RC Gewabhrleis-

tungsbedin- E
gungen)  auf
dieses
spannfutter.

www.roehm.biz




Cleverer Maschinenschraubstock
Spannkrafte in Echtzeit messen

Fiir das sichere Spannen
von Werkstiicken an Werk-
zeugmaschinen und die
Produktionsiiberwachung
in Echtzeit hat die Roem-
held-Gruppe den Maschi-
nenschraubstock >HPC« mit
intelligenter Sensorik ent-
wickelt.

Nach einem 2017 prasentier-
ten sensorischen Schwenk-
spanner ist der Maschinen-
schraubstock HPC das zweite
Roemheld-Spannelement mit
integrierter  Sensorik.  Die
Gruppe verfolgt das Ziel, In-
dustrie 4.0-fahige Spannele-
mente zu entwickeln, die die
Fertigungsqualitat sowohl in
der Werkzeug- als auch in der
Werkstiickspannung erhéhen.

Die Innovation erweitert die
Funktionen des bewahrten
Maschinenschraubstocks >Hil-
ma NC 125¢; ihre Elektronik er-
fasst Spannkrafte in Echtzeit.
Diese gleicht das Spannele-
ment mit vorab eingestellten
Soll- und Grenzwerten ab.
Die Ergebnisse libermittelt es
drahtlos an stationdre oder
mobile Empfangsgerate, auf
denen die zugehdorige App >Hil-
ma Process Control« installiert
ist. Nahern sich die Spann-
kraftwerte einem der Grenz-
bereiche, wird eine Warnung
ausgegeben.

Zudem konnen die Daten
an die Maschinensteuerung
kommuniziert werden, um
automatisiert in den Ferti-
gungsprozess  einzugreifen.
Zur Ubermittlung der Daten
wird neben der drahtlosen
Ubertragung an die App auch
eine OPC-UA-Schnittstelle ver-
wendet. Diese entspricht dem
Industrie 4.0-Standard und
ermoglicht eine direkte Da-
tenkommunikation mit einer
geeigneten Maschine.

Das System misst mit einer
Taktzeit von einer halben Se-
kunde und erkennt Verande-

rungen der Spannkraft bereits
ab 5o N. Die aktuellen Werte
werden drahtlos an die App
libermittelt, wo sie ablesbar
sind und protokolliert werden.
AuBerdem kdnnen sie liber ein
optisches Ampelsystem in der
App kontrolliert werden.

Griin steht dabei fir eine
Fertigung im Optimum. So-
bald ein Spannkraftwert am
Rande eines eingestellten Mi-
nimal- oder Maximalbereichs
gemessen wird, schaltet die
Ampel auf gelb und der Be-
diener kann eingreifen. Wird
ein Grenzwert uUberschritten,
leuchtet die Ampel rot auf. Fur
diesen Fall |3sst sich eine auto-
matische Abschaltung der Ma-
schine festlegen.

Sinnvolle App

Ab welchen Spannkraftwer-
ten das System den Bediener
warnt, legt dieser bequem per
App selber fest. Mit ihr kann
er bis zu vier Spannelemente
gleichzeitig steuern, fiir die er
individuelle Benennungen ver-
geben kann.

In einer Ubersichtlichen Be-
dienmaske bestimmt er einen
Optimalwert fiir die Bearbei-
tung des Werkstiicks sowie
einen minimalen und einen
maximalen Sollwert. AufRer-
dem gibt er vor, ab welcher
Anndherung an diese beiden
Werte eine Warnmeldung er-
folgen soll. Zusatzlich kann er
den Maschinenschraubstock
mittels App unkompliziert ka-
librieren. Zum Schutz des Ele-
mentes vor vorzeitigem Ver-
schlei werden dem Bediener
Uberlasten im Hinblick auf die
Nennspannkraft signalisiert.

Das Uberwachungssystem
HPC besteht aus einer Platine
am Spannelement und einem
Akku, die durch ein Gehause
vor Spanen und Kiihlschmier-
stoffen geschiitzt werden

Mit dem Maschinenschraubstock sHPC: von Roemheld kénnen
dank Sensorik Spannkrafte in Echtzeit iiberwacht werden.

und den Anforderungen der
Schutzart IP67 entsprechen. Es
kann im Akkubetrieb und mit
durchgehender  Spannungs-
versorgung arbeiten und wird
kiinftig als Option fiir die me-
chanisch-hydraulische und die
rein hydraulische Version des
Hilma NC 125 erhaltlich sein.

Mit dem hydraulisch ange-
triebenen Maschinenschraub-
stock ist zudem
auch ein voll-
automatischer
Betrieb mog-
lich.

www.roemheld-gruppe.de

Liebherr-Performance.

Wilzfrismaschine LC 280 DC

Haupireitparaliet Frasen und Anlesen

PHS 1500 Allround
Falatienhandhnbungssystem
Hir Boarbeilungsaannn

www labharr. com
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Hybridmaschine mit NP-System
Teure Rustzeiten massiv reduzieren

Mit dem Nullpunkt-
spannsystem »Zero-Point:
von AMF lassen sich Riist-
zeiten um bis zu 90 Pro-
zent reduzieren. Das hat
auch die Verantwortli-
chen bei Matsuura iiber-
zeugt, ihre Hybrid-Ma-
schinen, die additive und

subtraktive Verfahren
kombinieren, mit dem
System auszuriisten.

Mit den Hybrid Additive Ma-
nufacturing-Anlagen der Bau-
reihe >Lumex« vereint Matsu-
ura das selektive Lasersintern
(SLS) und das High Speed Mil-
ling (HSM) in einer Maschine.
Durch die Kombination von
Lasersintern und Hochge-
schwindigkeitsfrasen konnen
Bauteile auf einer Maschine
komplettbearbeitet werden.
Prozesse zur Nachbearbeitung
durch andere Bearbeitungs-
verfahren auf anderen Maschi-
nen sind nur noch bei beson-
deren Anforderungen notig.

Bei diesem Verfahren wird
Metallpulver durch selektives
Laserschmelzen im Pulverbett
schichtweise zu einer beliebi-
gen dreidimensionalen Form

gebracht. Ein  Galvanome-
terspiegel flihrt dabei den je
nach  Maschinenausfiihrung
500 oder 1000 Watt starken
Faserlaser punktgenau an die
vorgesehene Stelle. Nach je-
dem Durchgang verteilen die
Abstreifer das Metallpulver
neu auf dem nach unten weg-
gefahrenen  Maschinentisch.
Soweit ist das ein 3D-Druck-
verfahren, wie es bekannt ist.
Nach zehn Pulverschichten
mit je 5o pm Schichtdicke
geschieht jedoch das Beson-
dere: Die Grund- oder Subst-
ratplatte fahrt nicht ein wei-
teres mal nach unten, damit
der Beschichter die nachste
Pulverschicht auftragen kann,
sondern sie bleibt erst einmal
stehen.

Interessante Technik

Nun taucht wie aus dem
Nichts der Fraskopf auf, des-
sen Hochleistungsspindel den
Fraser auf bis 45000 U/min
beschleunigt. Der fahrt nun
die AufRenkonturen ab und
schruppt beispielsweise mit
einem R2-Kugelfraser einen
Teil des Aufmales. Hier darf

Das Zero-Point-System von AMF bietet bei Matsuura fiir viele
Anwendungen eine optimale Ergdnzung, die zur Wirtschaftlich-
keit des kompletten Prozesses beitragt.
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Mit den Hybrid Additive Manufacturing-Anlagen Lumex vereint
Matsuura das selektive Lasersintern (SLS) und das High Speed
Milling (HSM) in einer Maschine.

noch nicht auf EndmaR ge-
frast werden, da sich das hei-
e Material noch abkiihlt und
die Geometrie sich somit noch
verandert. Dieser Vorgang
wiederholt sich alle zehn vom
Laser erzeugten Schichten. Ein
Werkzeugwechsler halt dafiir
20 Werkzeuge bereit. Darunter
sind Vorfraser zum Schruppen
des durch das Laserschmelzen
erzeugten  Bearbeitungsauf-
maRes. Nach drei mal zehn
Schichten, also nach 1,5 mm
wird an den Stellen, an denen
das Bauteil etwas abgekiihlt
ist, mit dem Schlichtwerkzeug
die Endkontur erzeugt. Damit
werden gegeniiber dem reinen
AM-Prozess hohere Genauig-
keiten erreicht, vor allem an
spater schwer oder gar nicht
mehr zuganglichen Stellen.
Das geht bis 0,005 mm und
bis zu Rz 3,5 pm gegeniiber
0,05 mm und Rz 25 pm. Was
dariiber hinaus durch die idea-
len Gestaltungsmoglichkeiten
beispielsweise von Kiihlka-
nalen im Werkzeug- und For-
menbau alles moglich ist, kann
gar nicht erschopfend ge-
wiirdigt werden. So kann das
Bauteil am Ende der Prozesse
in den meisten Fillen fertig
bearbeitet mit der Grundplat-
te von den AMF-Nullpunkt-
spannmodulen  freigegeben
werden. Soweit zu den sicht-

baren Vorgangen im oberen
Bereich des Maschinentisches.
Was derweil im Untergrund
passiert, bleibt dem Betrachter
zwar verborgen, ist aber nicht
weniger entscheidend. Die von
AMF speziell auf die Additive
Fertigung abgestimmten Null-
punktspannmodule erfiillen
die besonderen Anforderun-
gen und beschleunigen die an-
fallenden Riistprozesse. Hier
kommen sorgsam ausgewahl-
te Materialien und Verfahren
zum Einsatz, damit die Null-
punktspannmodule den zum
Teil widrigen Bedingungen
trotzen.

Der Hitze trotzen

So herrschen beim 3D-Druck-
verfahren sehr hohe Tempera-
turen. Am Schmelzpunkt des
Metalls im Pulverbett sind es
1400 Grad Celsius. Auch wenn
die Spannmodule unter einer
30 Millimeter dicken Platte
liegen, kommen dort immer
noch Temperaturen von bis zu
150 Grad Celsius und mehr an.
AMF verwendet deshalb Dich-
tungen und Medien, die das
aushalten.

Damit unter den Tempera-
turschwankungen des standi-
gen Aufheizens und Abkiihlens
auch die Prozesssicherheit und



Mit dem Nullpunktspannsystem Zero-Point von AMF lassen sich
Riistzeiten um bis zu 9o Prozent reduzieren.

Wiederholgenauigkeit nicht
leidet, setzen die Fellbacher
sorgsam ausgewadhlte Materi-
alien und Verfahren ein. Nur so
konnen die Nullpunktspann-
module die Anforderungen er-
fillen. Gehartete Oberflichen
sind da nur ein Beispiel.

In den Lumex-Modellen von
Matsuura werden Ks.3-Ein-
bau-Spannmodule von AMF
fir die Additive Fertigung
verwendet. Sie 6ffnen pneu-
matisch bei einem Betriebs-

druck ab 5 bar. Fiinf Module
nehmen die Spannbolzen auf,
die unter der 3D-Grundplatte
angebracht sind. Das ist quasi
eine  Werkstiickdirektspan-
nung. Denn die Anwender aus
dem Werkzeug- und Formen-
bau trennen die Grundplatte
spater nicht vom fertigen 3D-
Produkt ab, was dem spateren
Verzug der meist geharteten
Formen geschuldet ist. Die
K5.3-Einbau-Spannmodule
realisieren Einzugskrafte von

1,5 kN und Haltekrafte von 13
kN. Verriegelt wird durch Fe-
derkraft, sodass im Anschluss
an das Offnen und dem Ein-
fihren der Spannbolzen die
Druckleitungen jederzeit ab-
gekoppelt werden konnen.
Durch die Kontur des Spann-
bolzens, ist ein verkantungs-
freies Ein- und Ausfahren und
somit das sichere Verriegeln
der Spannmodule gewahrleis-
tet. Die optionale, integrierte
Ausblasung der Spannmodule
sowie eine Auflagenkontrolle
fiir Abfragen im Rahmen au-
tomatisierter Prozesse sind bei
den Lumex-Anlagen nicht ver-
baut, aber jederzeit bei AMF ab
Werk lieferbar.

Optimale Ergidnzung

Keinesfalls verzichten will
Matsuura jedoch auf die
Schnelligkeit beim Risten, die
mit dem AMF Zero-Point-Sys-
tem erreichbar ist. Das Zero-
Point System von AMF bietet
fir viele Anwendungen eine

TECHNOLOGY
MACHINES
SYSTEMS

optimale Ergianzung die zur
Wirtschaftlichkeit des kom-
pletten Prozesses beitragt. Be-
vor die Nullpunktlésung zum
Einsatz kam, wurde umstand-
lich mit herkdémmlicher Tech-
nik gespannt.

Da wurde die Grundplatte
mit vier Schrauben auf den
Maschinentisch  verschraubt
und jedes Mal mit der Messuhr
ausgerichtet und mit einem
Nullpunkttaster eingemessen.
Dieser aufwandige Einmess-
prozess musste fiir jedes Bau-
teil wieder neu durchgefiihrt
werden. Mit dem AMF Zero-
Point-System kann die Riist-
zeit nun auf ein Zehntel der
Zeit reduziert werden.

Durch die schnellen Riistvor-
gange signalisiert Matsuura
seinen Kunden schon beim
Spannen, dass sie sich mit

nagen in dor FllIEIE'EIEI
[m]

Champions-
League bewe-
gen.

Technology
People
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Der gute Weg zum Spitzenwerkzeug
Effektive Fertigung von Elektroden

SpritzgieBwerkzeuge :Made by Fassnacht« genief3en einen Spitzenruf. Seit vielen Jahren schon trigt im CAD/
CAM-Bereich die modulare Lésung »Visi« entscheidend zum Erfolg der Werkzeugmanufaktur bei. Auch die Fris-
und Senkerodierzelle :Chameleon: ist hier nun komplett in den Visi-Workflow eingebunden, in der sogar die
Elektroden- und Bauteilkontur automatisch kontrolliert wird.

Hightech bedeutet bei Wolfgang Fass-
nacht Werkzeug- und Formenbau, dass
nicht nur mit hochmodernem Maschi-
nenequipment gefertigt wird, sondern
auch das Thema »Automatisierung« einen
hohen Stellenwert einnimmt. So fallt der
Blick in der Fertigungshalle schnell auf ei-
nen Linearroboter, der hinter Glaswanden
hin und her surrt. Etwa 5000 Elektroden
aus Grafit werden pro Jahr in dieser An-
lage — Chameleon von Zimmer+Kreim
- rund um die Uhr automatisch gefrast,
vermessen, zwischengelagert und in zwei
Erodiermaschinen eingewechselt.

In Sachen CAD/CAM arbeitet man in Bo-
bingen ausschlieBlich mit»Visi«.Fassnacht
bildet mit Visi seinen gesamten Workflow
ab, angefangen von der Angebotsphase
uber die Konstruktion bis hin zu den NC-
Programmen fiir die Fras- und Erodierma-
schinen. Visi kommt bei den Schwaben
bereits seit dem Jahrtausendwechsel zum
Einsatz. Fassnacht war von Anfang an von
den 3D-Modellierfunktionen und dem in
sich stimmigen Branchenkonzept von
Visi begeistert. Die Entscheidung fiir den
Wechsel zu Visi machte auch der Distri-
butor — Mecadat - leicht, dessen Service,
Know-how und Preisgestaltung Uiber-
zeugt hatten.

Heute ist Visi in Bobingen an 12 Arbeits-
platzen installiert. Hinzu kommen drei
Lizenzen fiir den »Visi-Viewer«. Ein flinf-
kopfiges Team ist mit den fiir den Kunst-
stoffbereich ausgelegten Modulen wie
»Moulds, >Splitc und »Analyse« oder der

Fassnacht bildet mit »Visic seinen Work-
flow ab — angefangen von der Angebots-
phase bis hin zu den NC-Programmen.
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zu bieten hat. Hiervon zeugt nicht zuletzt die Auszeichnung sWerkzeugbau des Jahres«.

Bauteilbibliothek fiir die Werkzeugkons-
truktionen zustandig. Firmenphilosophie
ist, dass nur die formgebenden Bereiche
wie Kavitaten, Kerne oder Auswerfer
selbst gefertigt werden. Alles andere be-
zieht man von grofRen Zulieferern wie
Meusburger oder Knarr, was auch den
gesamten Formaufbau einschlieBlich der
fertig bearbeiteten Platten einschlieRt.

Einfache Handhabung

Nicht zuletzt das iiber alle Module
durchgangige und genial einfache Bedi-
enkonzept von Visi hat bei den Schwaben
dazu beigetragen, dass die grundsatzlich
auch an den Maschinen arbeitenden NC-
Programmierer die Elektroden zum GroR-
teil selber konstruieren. Den CAM-Bereich
verantworten in Bobingen acht Mitarbei-
ter. Visi beliefert dabei die drei fiinfachsi-
gen Fraszentren sowie die beiden Drah-
terodiermaschinen mit den bendtigten
NC-Daten. Die Chameleon-Fertigungszel-
le ist besonders eng mit Visi verzahnt, wo-
bei dem Modul >Elektrode«eine besondere
Bedeutung zukommt. Visi versorgt dabei
die hier integrierte fiinfachsige Roders
mit Frasprogrammen, zudem beziehen
die beiden Senkerodiermaschinen »>Geni-
us 1000« alle relevanten Informationen
fiir den Erodierprozess uber Visi-Elektro-
de — und die Messsoftware >Calypso« des

Zeiss-Koordinatenmessgerats  beschickt
Visi mit Versatzdaten sowie den Daten
zur Qualitatssicherung.

Am Anfang des CAM-Workflows fiir den
Senkerodierbereich steht die Elektroden-
konstruktion. Hier verfolgten die Schwa-
ben das Ziel, dass nicht nur das Elektro-
denfrdsen und das Erodieren komplett
automatisch ablaufen, sondern ebenso
die Elektrodenkonstruktion. Dies ist mit
Visi-Elektrode auch weitgehend moglich,
sofern es sich um Standardelektroden
mit einfachen Konturen handelt. Wenn
jedoch Verrundungen und komplexere
Geometrien ins Spiel kommen, werden
die Elektroden von Hand konstruiert.
Dies geht mit Visi Elektrode mittlerweile
dermaRen einfach und schnell, dass der
Mehraufwand kaum ins Gewicht fallt.
Gut ist auRerdem, dass Visi Elektrode
Uber die Elektrodenkonstruktion hinaus
auch die Verwaltung der nachgelagerten
Prozesse deutlich vereinfacht.

Visi hat sich bei FalRnacht absolut be-
wahrt. Zumal die erweiterte Automatisie-
rungslosung echte Vorteile bietet. Man ist
nicht nur deutlich schneller,sondern auch
genauer geworden. Auch
hinsichtlich Durchlauf- E E_.I
zeit und Qualitat ist man
ebenfalls ein gutes Stiick
vorangekommen.




Miihelos zum Top-CNC-Programm
Lantek Expert Inside als 1A-Losung

Bosch Rexroth bietet mit der
nahtlosen Integration der Software
»Lantek Expert Inside« in sein CNC-
System »MTX« die perfekte Losung
fiir den wirtschaftlichen Einsatz
von Strahlschneidmaschinen.

Das CNC-System MTX von Bosch Rexroth
ist eine leistungsfahige Losung zur Steu-
erung von Werkzeugmaschinen. Seine
besonderen Vorteile liegen in der hohen
Rechenleistung, der Anpassungsfahigkeit
an Marktanforderungen, der Offenheit
und den umfangreichen Kommunikati-
onsmoglichkeiten. Neben einer leistungs-
fahigen CNC ist fiir den Maschinenbedie-
ner auch von Bedeutung, wie effizient und
zuverlassig neue Bearbeitungsprogram-
me erstellt werden koénnen. Durch die
nahtlose Integration der Software >Lan-
tek Expert Inside« bietet Bosch Rexroth
die perfekte Losung fiir den wirtschaft-
lichen Einsatz von Strahlschneidmaschi-
nen, insbesondere im Bereich der werk-
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rLantek Expert Inside« eignet sich perfekt
fur Strahlschneidmaschinen.

stattgerechten =~ CNC-Programmierung.
Lantek ist ein fiihrender Anbieter von
CAD/CAM-Lo6sungen speziell fiir das Kon-
turschneiden. Lantek Expert Inside bringt
umfangreiche Funktionen in die Werk-
statt: vom Importieren oder Erstellen von
Schnittkonturen, dem manuellen oder
automatischen Anordnen der Konturen
auf dem Blech, der Definition von Lead-in-

und Lead-out-Strategien bis hin zur auto-
matischen Generierung und Simulation
von CNC-Programmen. Die Software wird
komfortabel Uber den MTX-Bildschirm
bedient. So kann der Anwender wahrend
der Bearbeitung neue Fertigungsauftra-
ge bearbeiten und CNC-Programme er-
stellen. Spezielle Funktionen informieren
Uber den Maschinenstatus, erleichtern die
Bedienung und ermoglichen jederzeit die
sofortige Riickkehr zum MTX-Bedienbild-
schirm. Alle Masken sind fiir die Touch-
screen-Bedienung ausgelegt. Optional ist
es moglich, die identische Programmier-
umgebung mit einer virtuellen MTX auf
einem Biiro-PC zu nutzen. Anstelle der
Bearbeitung auf der realen Maschine kon-
nen die Prozesse zudem
auch mithilfe einer 3D-
Simulation der Maschine
aussagekraftig  evaluiert
werden.

www.boschrexroth.de
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Schneller konstruieren
mit smarter Software

Koch Pac-Systeme, ein Spezialist
fiir Verpackungsmaschinen, ver-
traut seit 2014 auf die Datenmana-
gement-Software >simus classma-
te«. Mit dem 2018 neu eingefiihrten
CAD-Modul kénnen Konstrukteure
nun zusitzlich auf eine geome-
trische Ahnlichteilsuche sowie
automatische Auswertungen ihrer
CAD- Modelle zugreifen.

Verpackungen miissen widerstandsfa-
hig sein, die Haltbarkeit des Inhalts garan-
tieren und Vorgaben fiir den Transport er-
fillen. Hinzu kommt, dass jeder Hersteller
seine Verpackung einzigartig gestaltet.
Ihre Produktion erfordert deshalb duRRerst
spezialisierte Maschinen. Jede Anlage ver-
langt eine aufwendige Entwicklung und
individuelle Konstruktionslosungen, da
sich nur so die zahlreichen Vorgaben und
Wiinsche der Hersteller umsetzen lassen.

Um seinen Konstrukteuren beim Kon-
struieren derartiger Maschinen Arbeit
abzunehmen, setzt der Maschinenbau-
er Koch Pac-Systeme seit 2014 die Soft-
ware-Suite simus classmate ein. Die An-
wendung fiihrt geometrische Analysen
durch, um Formelemente wie Konturen
oder Bohrungen sowie Parameter wie
die Oberflachengiite aus CAD- Modellen
zu extrahieren. Durch die Auswertungen
lassen sich zahlreiche Prozesse in der
Konstruktion optimieren. Mit dem Modul
»classmate Plan< fiihren die Mitarbeiter
der Konstruktion aufRerdem vollautoma-
tische Kostenkalkulationen ihrer Bauteile

durch — und zwar bevor die Arbeitsplane
erstellt werden. So kdnnen Kostentreiber
bereits zu einem friihen Zeitpunkt identi-
fiziert und eliminiert werden.

Aufgrund der spiirbaren Verbesserun-
gen hat das Unternehmen beschlossen,
noch starker auf die classmate-Familie zu
setzen.Seit Juni 2018 nutzen Konstrukteu-
re nun auch das Modul >classmate CAD:«.
Oleg Schmidt, CAD- Administrator bei
Koch Pac-Systeme, erklart dazu: »Mit dem
Model-Monitor und der Ahnlichkeitssu-
che von classmate CAD sehen unsere Kon-
strukteure bereits wahrend der Konstruk-
tion die Preise fiir einzelne Komponenten.
Sie berechnen die Kosten ihrer Teile selbst
und kénnen so giinstigere Modell- Varian-
ten erstellen.« Durch die im Hintergrund
laufende automatische Ahnlichkeitssu-
che werden Bauteile, die bereits in den
Datenbanken des Unternehmens vorhan-
den sind, seitdem deutlich ofter wieder-
verwendet. Die eingesparte Zeit wird fur
die Kostenoptimierung und die Model-
lierung von Spezialteilen genutzt. »Die
Zusammenarbeit mit simus systems hat
bereits bei der Einflihrung von classmate
Plan hervorragend funktioniert«, berich-
tet Schmidt. »Wir haben mit der automa-
tischen Preiskalkulation merklich Kosten
reduzieren kénnen. Auch das neue CAD-
Modul ist ein voller Erfolg. E
Unsere Konstrukteure 11.
werden dadurch entlastet =
und arbeiten jetzt noch ef- 1)
fektiver.« E

www.simus-systems.com
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Durch die Ahnlichteilsuche mit classmate CAD werden Bauteile nun hiufiger wieder-
verwendet — und Auftrage schneller abgewickelt

42 Welt der Fertigung | Ausgabe 04.2019



Projekte ganzheitlich gesteuert
Transparentes Projektmanagement

Anlagenbauer kdmpfen in ihrer
Prozesskette mit einem Problem:
dem Medienbruch. Die Coman
Software GmbH hat die Losung.

Zwischen digitaler Vorplanung und rea-
lem Aufbau einer Maschine oder Anlage
klafft eine digitale Liicke: Ausgedruckte
CAD-Layouts mit handschriftlich ver-
merkten Statusmeldungen und direkte
Kommunikation bilden die tagliche Aus-
gangsbasis der Projektbeteiligten. Die
Lésung »Comanc visualisiert erstmals die
gesamte Prozesskette von Beschaffung
Uber Aufbau bis Produktionsstart in Echt-
zeit mittels grafischer »Smart Objects:.
Die Software verkniipft Terminplanun-
gen, Mangeltracking und Fortschrittspro-
zesse in einer zentralen Datenbasis. Dank
durchgangiger Digitalisierung zeigt sie
Planabweichungen an und ermoglicht
Verantwortlichen friihzeitiges Beheben
von Fehlentwicklungen. Ob der Aufbau ei-
nes neuen Produktionswerkes, einzelner

Frasen und Schachteln
im giinstigen Bundle

Die Mecsoft Europe GmbH prasentiert
das CAM-System »Visualmill Xpress« fiir
Frasen und Gravieren im Bundle mit »Vi-
sualnest, der leistungsstarken und kos-
tengiinstigen Losung zum Schachteln von
zweidimensionalen Teilen. Das Bundle
aus Visualmill Xpress und Visualnest ist zu
einem interessanten Preis zu ordern und
somit eine kostengiinstige Gesamtlosung
fir das Frasen und Schachteln, geeignet
fir Einsteiger wie auch Anwender mit
Basisanforderungen. Visualmill Xpress
bietet als universelles CAM-Programm
2- & bis 2'2-Achs-Bearbeitungsverfahren
und leistungsfahige Fertigungsmethoden
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Coman kombiniert digitales Layout mit
einer Terminplanung der Objekte.

Anlagen oder Umbauten — Coman-Nutzer
sehen jederzeit den aktuellen Projektsta-
tus eingebundener Auftragnehmer und
Lieferanten. Das Tool kombiniert automa-
tisch das digitale Layout der Bauplanung,
also 2D- und 3D-CAD-Zeichnungen, mit
einer detaillierten Terminplanung der
einzelnen Objekte und den Teilnehmern
des Projektes. Jedes Objekt der Baustelle
bekommt Attribute und Abhangigkeiten
zugewiesen, die das System Ubersichtlich
darstellt und die intelligente Algorithmen

wie Taschen- und Profilfrasen, Z-Ebenen-
Schruppen, konturparalleles Schlichten,
Gravieren und Bohren. Selbst ungeiibte
Anwender finden sich durch das uber-
sichtliche Interface ziigig in Visualmill
Xpress zurecht, sodass nach kurzer Ein-
arbeitung eine effektive Anwendung
gewahrleistet ist. Visualnest unterstiitzt
den Anwender bei der Erstellung von
Schachtelplanen, indem es automatisch
zweidimensionale Geometrien auf Roh-
teilplatten anordnet. Dabei kann sowohl
rechteckiges Schachteln als auch Kontur-
schachteln als Schachtelungsstrategie
gewadhlt werden; der Anwender muss
lediglich die Anzahl der zu verschachteln-
den Teile und den gewiinschten Abstand
zwischen den Teilen definieren. Bei der
Ausrichtung der Teile beriicksichtigt das
Programm die Materialstrukturen von
Rohmaterial und Teil. Des Weiteren kon-
nen Teile innerhalb von anderen Teilen
platziert und Restplatten
aus vorherigen Bearbei- E IE
tungen als neue Rohteil-
platten weiterverwendet
werden.

www.mecsoft-europe.de

in Echtzeit iberwachen. User legen selbst-
standig eigene Strukturen an, sodass
nach einer kurzen Beratungs- und Einar-
beitungsphase ein Blick geniigt, um den
neuesten Stand des Baufortschritts zu be-
greifen. Mittels grafischer Symbolcodes
behalten Verantwortliche den Uberblick
liber Fortschritte, Termine und Probleme.
Die Standardisierung der Symbole fiir Lie-
feranten und Auftraggeber vereinfacht
Berichtaustausch. Vorhandene System-
landschaften bleiben bestehen und las-
sen fliissige Datensynchronisierung zu.
An ihrem mobilen Endgerat lesen Anwen-
der aktuelle Veranderungen ab. Der aktu-
elle Projektstatus ist weltweit abrufbar
sowie jederzeit offline verfiigbar. Dank
generischem Modellansatz greift die L6-
sung sowohl im Automo-
bil- und Maschinenbau
als auch in Bauindustrie,
Sondermaschinenbau und
Flugzeugbau.

www.coman-software.com

Starke Software nun
in deutscher Sprache

Mit der Version V30 steht BobCAD-CAM
erstmals in Deutsch zur Verfiigung. Die
Produkte umfassen Bearbeitungstechno-
logien fiir 2-, 3-, 4- & 5-Achsen CNC-Fras-
maschinen und Fras-Drehzentren; Router;
Wasserstrahl-, Plasma- und Laserschneid-
maschinen; Drahterodieren; zweiachs
CNC-Drehmaschinen sowie Module zum
Gravieren, Schachteln und zur Bearbei-

tungssimulation. BobCAD- L H

CAM integriert CAD- und E E
einer einfach zu bedienen-

den Oberflache. E

CAM-Funktionalitat in
www.datacad.de
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Schweifden mit innovativer Technik
Auch fur grofde Bauteile geeignet

Mit dem kompakten
MIG/MAG-Multiprozess-
SchweiBgerat hat die EWM
AG ihre Titan XQ puls-Bau-
reihe erweitert: Die »Titan
XQ C puls¢ ist wahlweise
350 A oder 400 A stark und
eignet sich einerseits fiir
SchweiRkabinen, anderer-
seits lasst sich das Gerat
mit bis zu 30 m Aktionsra-
dius auch fiir Arbeiten an
grofRen Bauteilen nutzen.

Die Titan XQ C puls ist das
ideale MIG/MAG-Multipro-
zess-SchweilRgerat fiir alle Im-
puls-, Standard- und innova-
tiven Schweilverfahren — sie
sind serienmaBig inklusive.
Wie die dekompakte Ausfiih-
rung bietet das Kompaktmo-
dell ebenfalls die exzellenten
XQ-Schweileigenschaften,
die RCC-Invertertechnologie

macht es moglich. Mit dem
bis zu fiinf Meter langen Bren-
nerschlauchpaket eignet sich

das Gerat insbesondere fiir
stationare Einsatze, etwa in
Schweilkabinen. Deutlich
groBere Aktionsradien sind
aber ebenfalls leicht realisier-
bar: Via Push/Pull-MT-Brenner
kann in bis zu 12 m Entfernung
geschweilst werden. Der Zwi-
schenantrieb >miniDrive« stei-
gert den Schweifradius sogar
auf bis zu 30 Meter.

Leistung satt

Neben dem grofRziigig di-
mensionierten  Leistungsteil
fiir lange Einschaltdauer, Lang-
lebigkeit und beste Schweil3-
eigenschaften ist der eFeed-
Antrieb des Drahtvorschubs
ein besonderer Pluspunkt der
Titan XQ C puls: Einerseits sind
ihre vier angetriebenen Rol-
len sehr verschleifarm und
langlebig, andererseits sinken
Nebenzeiten durch schnelles,
automatisches  Drahteinfa-
deln. Dank seiner Prazision er-

Die »Titan XQ C puls¢c ist das neue Kompakt-Multiprozess-
SchweilRgerat der Titan XQ-Baureihe von EWM.
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laubt eFeed optimale Schwei-
Rergebnisse.

Der PM-SchweiBbrenner mit
integrierter LED-Beleuchtung
sorgt zusatzlich fuir hohe Qua-
litat. Die LED aktiviert sich bei
Brennerbewegung  automa-
tisch und leuchtet dunkle Stel-
len am Werkstiick aus —das er-
leichtert die SchweiBarbeiten
in ansonsten unbeleuchteten
Bereichen.  SchweilRbrenner
der PM-Serie sind sowohl gas-
gekuhlt als auch wasserge-
kihlt in Varianten von 220 A
bis 550 A in Standardausfiih-
rung oder optional mit LED-
Beleuchtung und/oder Fern-
steller mit OLED-Farbdisplay
verfiigbar. AufRerdem bietet
EWM Push/Pull-MT-Schweif3-
brenner, die auch als Funkti-
onsbrenner mit 7-Segment-
Display verfuigbar sind.

Einfache Steuerung

Drei  Steuerungsvarianten
stehen fiir die neue Titan XQ
C puls zur Verfligung: >LP-XQg,
»HP-XQ« und >Expert XQ 2.0«
Neu sind die fiinf Favoriten-
tasten an der Steuerung LP-
XQ: Driicken {ber mehrere
Sekunden speichert den aktu-
ell eingestellten Arbeitspunkt
hinter der jeweiligen Taste.
Das spatere Wiederaufrufen
per Tastendruck spart wert-
volle Arbeitszeit fiir die erneu-
te Einstellung, zum Beispiel
bei haufig wiederkehrenden
SchweilRaufgaben. Praktisch
fiir den SchweiBer: die grofle
Ablagefliche auf dem Gerat
sowie die serienmafige Halte-
rung fiir den Brenner.

Neben der langlebigen
Qualitat aller Bauteile bietet
das kompakte MIG/MAG-

Multiprozess-SchweiBgerat
eine weitere EWM-typische
Eigenschaft: Alle innovati-
ven Schweilprozesse sind
serienmaRig inklusive. Unter

\\

Der PM-Standard-Brenner mit
integrierter LED-Beleuchtung
erleichtert SchweiBarbeiten.

anderem die fir die Titan XQ
puls-Baureihe  weiterentwi-
ckelten Verfahren »forceArc
XQ pulsg, srootArc XQ puls< und
»wiredArc XQ pulsc. Auch fir
SchweilRarbeiten mit Fllldraht
ist die neue Titan XQ C puls
geeignet: Spezielle Filldraht-
kennlinien sind serienmaBig
hinterlegt und die SchweiRpo-
laritat 1asst sich werkzeuglos
umstellen. Fiir digitale Vernet-
zungen im Sinn von >Welding
4.0« ist das Gerat auch vorbe-
reitet: Per LAN- und WiFi-Inter-
face kann die Titan XQ C puls
mit >ewm Xnet< und dessen
Bauteileverwaltung kommu-
nizieren. Per xButton kénnen
sich die Schweiller zudem an-
melden und verifizieren.

Je nach Bedarf und Einsatz-
zweck bestimmt der Nutzer, ob
sein Gerat gas- oder wasserge-
kihlt sein soll. Weitere werk-
seitige Optionen sind ebenfalls
verfligbar, unter anderem die
Drahtreserveanzeige und die
Drahtspulenheizung fiir po-
renfreies  Aluminiumschwei-
Ben. Neben der neuen Titan
XQ C puls bietet EWM in der
genannten Baureihe die de-
kompakte »Titan XQ puls«< mit
separatem Drahtvorschub so-

wie die »Titan
XOR puls< zum El E
ten Roboter-
schweiBen an. E

automatisier-
WWww.ewm-group.com



Verrunden in noch kurzerer Zeit
Entgratwalzen mit Top-Performance

Um Bleche prizise und
wirtschaftlich zu bearbei-
ten, setzt die KWM Karl
Weisshaar Ing. GmbH auf
einen modernen, auto-
matisierten Maschinen-
park. Hochwertige Werk-
zeuge zum Entgraten und
Kantenverrunden erhilt
sie dabei von der Boeck
GmbH aus Leipheim.

Entgraten und Kantenver-
runden sind bei KWM fiir die
hohen Anforderungen bei der
Fertigung  unterschiedlicher
Bauteile wichtige Schritte in
der Prozesskette. Sie bereiten
die lasergeschnittenen Ble-
che optimal auf die Weiter-
verarbeitung vor. Dafiir setzt
das Mosbacher Unternehmen
unter anderem eine automa-
tisierte Fladder Gyro/300-
Entgratmaschine ein. Bei die-
ser Schleiftechnik drehen sich
sechs Schleifspindeln paar-
weise entgegengesetzt und
bewegen sich gleichzeitig os-
zillierend iiber das Werkstuick.

Dank dieser Kombination
wird das Werkstiick konti-
nuierlich und gleichmaRig
aus wechselnden Positionen
bearbeitet, nahezu ohne die
Oberfliche zu beschadigen.
Das ermoglicht ein sauberes
Entgraten und Verrunden an
Blechteilen. Dazu werden die
hochwertigen  Entgratwerk-
zeuge der Boeck GmbH ver-
wendet.

Das innovative Unterneh-
men aus Leipheim fertigt seine
Werkzeuge auf selbstentwi-
ckelten Maschinen mit hohem
Automationsgrad. Dank der
strukturierten Hochleis-
tungsprozesse konnen sogar
maRgeschneiderte Lésungen
schnell geliefert werden. Fast
alle Bestellungen werden noch
am selben Tag versendet.

Speziell fiir den Einsatz auf
Fladder-Entgratmaschinen

— wie auch fiir andere Ma-
schinentypen — hat Boeck un-
terschiedliche Werkzeuge im
Portfolio. Auf der Fladder-Ma-
schine verwendet KWM Weis-
shaar die Entgratwalzen mit
einem Durchmesser von 400
mm, einer Breite von 250 mm
und einer Aufnahmebohrung
von 200 mm und erzielt da-
mit beste Ergebnisse. Mussten
friher fiir eine ausreichende
Kantenverrundung die Bleche
viermal durch die Fladder-
Entgratmaschine hindurch, so
genigt heute ein zweimaliger
Durchlauf.

Lasergeschnitten

Das Besondere an den Ent-
gratwalzen sind die einzelnen,
abrasiven Schleifgewebel-
amellen, die kontaktfrei via
Laser geschnitten werden. Da-
durch entstehen keine Korn-
verluste im Schleifgewebe, wie
das zum Beispiel beim Stanzen
der Fall ist.

Boeck-Entgratwalzen besit-
zen einen sehr hohen Schleif-
gewebeanteil. Zudem sind die
Lamellen in Entgratrichtung
angeordnet und koénnen bis
zum Kerndurchmesser abge-
nutzt werden. Die Folge sind

Auf der Fladder-Entgratmaschine verwendet KWM Weisshaar
Entgratwalzen von Boeck und spart damit 50 Prozent Bearbei-

tungszeit ein.

lange Standzeiten. Dabei sind
die Entgratwalzen - trotz der
hohen Schleifgewebedichte —
sehr leicht, was das Handling
beim Werkzeugwechsel ver-
einfacht. Ein weiteres Quali-
tatsmerkmal: Die Entgratwal-
zen sind aus einem Stiick ohne
Segmentierung gefertigt und
dadurch sehr stabil. Fiir hohe
Laufruhe werden sie zudem
auf die Wuchtgiite »G6,3¢« ge-
wuchtet.

Je nach Werkstuickspektrum
und gewiinschtem Ergebnis
kann der Anwender bei Boeck

Die einzelnen abrasiven Schleifgewebelamellen werden kon-
taktfrei via Laser geschnitten. Dadurch entstehen keine Korn-
verluste im Schleifgewebe.

zwischen  unterschiedlichen
Schleifgewebearten wah-
len: Die Standardausfiihrung
»Brown Edition« eignet sich fiir
alle Blecharten. Damit kénnen
wechselnde Werkstiicke bear-
beitet werden, ohne die Werk-
zeuge tauschen zu missen.
Daneben bietet Boeck noch
weitere Varianten: Kanten an
Bauteilen aus Aluminium und
Kunststoff werden zum Bei-
spiel am besten mit der »Grey
Edition< verrundet. Wer eine
starke Kantenverrundung be-
notigt, sollte zur >Purple Editi-
on« greifen.

Alle Varianten sind mit
eigens entwickelten Schlitz-
mustern fiir unterschiedliche
Anforderungen erhiltlich. Je
nach Schlitzung werden eine
hoéhere Anpresskraft und lan-
gere Standzeiten erreicht. Die
passende Losung hat Boeck
auch fiir das Kantenverrunden
von kleinen Ausschnitten und
Bohrungen oder fiir den Fall,
dass die Lamel-
len zu Beginn
nicht ganz so
aggressiv. wir-
ken sollen.

www.boeck-technology.de
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Schlanke Diise sorgt fiir
bessere Zuganglichkeit

Fronius hat einen neuen Brennerkorper
fiir Roboter-Schweil3systeme entwickelt:
Die Gasduse des »MTB 350« hat einen um
zwanzig Prozent kleineren Durchmesser
als herkémmliche Brenner. Das ermog-
licht eine bessere Zuganglichkeit zu Bau-
teilen. Die Roboter-Schweif3systeme >TPS«
und »TPS/i< sind problemlos auf den neu-
en Brennerkorper umristbar. Der Durch-
messer der Gasduse betragt nur noch 20
statt der Ublichen 25 Millimeter. Dadurch
gelangt der Schweilbrenner auch bei
herausfordernden  Bauteil-Geometrien

Die wirtschaftlichere
Art des Schneidens

Stahlkonstruktionen aller Art bietet die
T+CA Metallbau GmbH mit Sitz nordlich
von Hamburg. Der Fachbetrieb ist deutlich
aufWachstumskurs. Um den 2D-Zuschnitt
von Blechen anbieten und mit abwickeln
zu konnen, vertraut der Stahlbaubetrieb
auf eine kompakte Plasmaschneidanlage
von Microstep. Dies spart Lieferzeiten und
schafft neue Moglichkeiten in der Ferti-
gung. Die Entscheidung fiel auf die »Mas-
tercut Ecos, die wegen ihrer Kompaktheit
sowie den gleichzeitig hochwertigen
und kostengiinstigen Plasmaschnitten
eine der gefragtesten Baureihen von Mi-

e C &

besser zur Nahtstelle. Der Brennerkorper
ist in verschiedenen Geometrien erhalt-
lich. Trotz der schmalen Gasdiise erlaubt
der MTB 350 eine hohe Einschaltdauer bei
maximaler Leistung: Der SchweilRbrenner
schafft bei 350 Ampere und dem Einsatz
von reinem CO2 eine Einschaltdauer von
60 Prozent — von zehn Minuten kann der
Lichtbogen sechs Minuten lang brennen.
Bei 300 Ampere kann der Brenner ohne
Unterbrechungen schwei-
Ben. Mit Mischgas wird
eine  hundertprozentige
Einschaltdauer bei 250

Ampere geschafft. EI

www.fronius.com

crostep ist. Nach kurzer Anlaufzeit wer-
den heute auf einer Arbeitsfliche von
3000 x 1500 mm tdglich Stahlplatten bis
50 mm Dicke zugeschnitten. Die kompak-
te Plasmaschneidanlage ist ein Schneid-
system, das von Microstep fiir effizientes
Plasmaschneiden entwickelt wurde. Die
CNC-Maschine steht in fiinf frei wahl-
baren Formaten zur Verfiigung. Als Plas-
mastromquelle ist eine >HiFocus 161i neo«
von Kjellberg im Einsatz, als Filteranlage
fir die energiesparende "«
Sektionsabsaugung am E E
CNC-Brennschneidtisch
eine >Filtercube 4H« mit 7,5 E
kW von Teka.

www.microstep-europa.de
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Materialzuschnitte automatisiert
Via Bandsage zu mehr Flexibilitat

Um ihren Produktionsdurchsatz
zu steigern und nachhaltig in die
Zukunft zu investieren, setzt die
Schmolz + Bickenbach Stahlcenter
AG im sankt-gallischen Wil auf
eine vollautomatische Bandsige
von Kasto.

Nur eine knappe halbe Stunde vom Bo-
densee entfernt, im Ostschweizer Kanton
St. Gallen, in einem Industriegebiet der
Stadt Wil befindet sich die Schmolz + Bi-
ckenbach Stahlcenter AG. Das 1959 in Wil
gegriindete Unternehmen zahlt zu den
flhrenden Stahlhandelsunternehmen fiir
die schweizerische Maschinenindustrie.
Es verfiigt tiber ein umfangreiches Mate-
riallager mit modernen Hochregallagern,
einen leistungsfahigen Maschinenpark
sowie ein vollautomatisches Sagecenter.

Hoher Umschlag

Das Sortiment reicht von Blankstahl,
Edelbaustahl, Stahlrohre, Werkzeugstahl
und Guss Uber rostbestandiger Edelstahl
und Edelstahlrohre bis hin zu Alumini-
um. Uber 10000 Zuschnitte an iiber 30

Maschinen werden taglich durchgefiihrt.
Durch versetzte Arbeitszeiten herrscht
bei dem Stahlhandelsunternehmen ein
Arbeitstag von rund zehn Stunden. Das
bedeutet eine hohe Auslastung der Ma-
schinen - einige davon laufen zudem
haufig auch die Nacht durch.

Fir die Bearbeitung von Stabmaterial
aus Stahl, Guss und Aluminium hat das
Unternehmen drei Sagen der Kasto Ma-
schinenbau GmbH & Co. KG im Einsatz.
Die neueste ist die »Kastotec FC 4«. Die
vollautomatische Hochleistungs-Bandsa-
ge ist seit tiber einem Jahr in Betrieb und
eignet sich zum Trennen von Rund-, Vier-
kant- und Flachmaterial sowie Rohren
und Profilen.

Damals beschlossen die Verantwortli-
chen, zwei bestehende Maschinen zu er-
setzen. Die Kastotec FC 4 eignet sich fiir
schwer zerspanbare Werkstoffe wie rost-
bestandigen Stahl oder Werkzeugstahl.
Ihr Schnittbereich liegt bei 430 x 430 Mil-
limetern bei einer kleinsten zu sagenden
Abmessung von 10 x 10 Millimetern. Mit
der Ausstattungsvariante >Kasto Perfor-
mance Cutting« ist die Bandsage auch fiir
den Einsatz von Hartmetall-Sagebandern,
die besonders lange Standzeiten ermég-
lichen, pradestiniert. Die Kastotec FC 4

Mit der »Kastotec FC 4« von Kasto ist es Schmolz + Bickenbach gelungen, die bisherigen
Schnittleistungen zu erh6hen und die Wirtschaftlichkeit zu steigern.

verfiigt liber eine Prazision von bis zu *
o,1 Millimeter pro 100 Millimeter Schnitt-
lange. Dabei liegt die Schnittgeschwin-
digkeit bei bis zu 180 Metern pro Minute.
Mit der Kastotec FC 4 konnen daher
unterschiedliche Materialien und Durch-
messer aullerst wirtschaftlich gesagt
werden. Die minimale Reststilicklange im
Automatikbetrieb betragt nur etwa 35
Millimeter. Dadurch kann Material effi-
zient genutzt werden. Bestiickt wird die
Maschine uber ein Vorlagemagazin mit
Platz fiir mehrere Stangen. Eine Magnet-
anlage liefert das Material aus dem Lager
an die Maschine. Artikel, die im Hochre-
gallager der Nebenhalle untergebracht
sind, werden per Kran antransportiert.

Mannlos sigen

Dariiber hinaus verfiigt die Sage Uber
eine automatische Abschnittsortierung.
Diese separiert und sammelt die ge-
sagten Teile nach Auftrigen geordnet
— entweder auf einem Ablagetisch oder
in einem von mehreren bereitstehenden
Behaltern. Mit diesem Feature kann die
Kastotec FC 4 auch lber einen langeren
Zeitraum mannlos laufen. Die Mitarbeiter
beflillen das Magazin abends, bevor sie
nach Hause gehen, mit dem jeweiligen
Material und programmieren die Sage
entsprechend nach den Vorgaben des
Kunden. Der Wechsel zwischen zwei Auf-
tragen erfolgt vollautomatisch. Die Sage
lauft Gber Nacht, und am nachsten Mor-
gen liegen die Stiicke fertig geschnitten
und dank der Abschnittssortierung be-
reits geordnet zum Entladen bereit.

Die Kastotec FC 4 hat die Sagemaschi-
nen-Steuerung >Easycontrol< implemen-
tiert. Die Bediener schatzen besonders
die grafische Oberflache: Dadurch ist alles
ubersichtlich. Intuitiv gelangt man zur
gewiinschten Option. Dank Fernwartung
haben die Kasto-Servicetechniker die
Moglichkeit, sich jederzeit auf die Anlage
zu schalten und sofort einzugreifen. Da-

durch kénnen kleinere An- E E

passungen vorgenommen
und die Sagen auf die An- E::&l A

forderungen der Kunden

hin optimiert werden.
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Was das Auge nicht sieht...

...sehen wir mit
Ultraschall

Mit Fachkompetenz und langjahriger
Erfahrung in der zerstorungsfreien
Werkstoffprufung sind wir lhr
zuverlassiger Partner fir die sichere
Qualitatskontrolle Ihrer Produkte.

ULTRASCHALLPRUFSYSTEME
UND ZUBEHOR

¢ Konventionelle Prifsysteme
¢ Tauch- und Squirtertechnik
¢ Phased Array Technologie

DIENSTLEISTUNGEN

e Mechanisierte und automatisierte
Ultraschallprifungen

Konventionelle Werkstoffprufung
Ein- und Ausgangskontrollen
Machbarkeitsstudien
Schulungen

Zerstorungsfreie Werkstoffpriifung

www.vogt-ultrasonics.de

Neue Abrichttechnik
fiir Spitzenergebnisse

Vollig neue Moéglichkeiten beim
Schleifen mit metallgebundenen
CBN- und Diamantschleifscheiben
ermoéglicht »WireDress« von Studer.
Diese neuartige, elektroerosive in-
tegrierte Abrichttechnologie spart
nicht nur massiv Nebenzeiten, sie
ermoéglicht Sinter-Metallbindun-
gen mit der héchsten Prizision in
der Schleifmaschine bei voller Ar-
beitsgeschwindigkeit abzurichten.

Alfred Mair, Leiter Schleiftechnologie der
Fischer AG in Herzogenbuchsee, stand vor
einer Herausforderung. Das Ziel war nicht
nur die Steigerung der Produktivitat, auch
stiessen sie bei der Schleif-Bearbeitung
von exotischen Materialien, wie zum
Beispiel Titan und schwer zerspanbaren
Hartstoffen, an Grenzen. Ausserdem stel-
len Kunden immer héhere Anspriiche an
die Qualitat.

Mit einer konventionellen Schleifma-
schine konnte er das Problem nicht I6sen.
Wie weiter? Die Losung lag naher als ge-
dacht: nur 60 km weiter, bei d Studer in
Steffisburg. Hier wird die CNC-Universal-
Rundschleifmaschine »S41¢ produziert.
Extra gemacht fiir grosse Werkstiicke,
verfiigt sie je nach Modell iiber Spitzen-
weiten von 1000 beziehungsweise 1600
Millimeter und Spitzenhéhen von 225

beziehungsweise 275 Millimeter. Mit Line-
ardirektantrieben bearbeitet sie Werkstui-
cke prazise bis zu einem Maximalgewicht
von 250 Kilogramm. Natiirlich bearbeitet
die S41 kleine und mittlere Werkstiicke
ebenso effektiv. Doch das Herzstiick fiir
Fischer ist das vollintegrierte WireDress-
Abrichtsystem.

»Davon versprachen wir uns metallge-
bundene Schleifscheiben nutzen zu kon-
nen fiir eine mess- und reproduzierbare
Hochstqualitat, eine hohere Produktivi-
tat, universellere Bearbeitungsmoglich-
keiten, hohe Prozesssicherheit, wie auch
reduzierte Werkzeugkosten«, erklart Mair
seine Erwartungen.

Passgenau konfiguriert

Studer hat die S41 mit WireDress nach
weiteren Wiinschen der Fischer AG kon-
figuriert. So erhielt die Maschine eine
spezielle Hochgeschwindigkeits-Aussen-
schleif-Motorspindel, eine innovatives
Eigenprodukt der Fischer AG, bei welcher
die axiale Ausdehnung besonders klein
ist. Ausserdem ist sie am hinteren Spin-
delende aussen abgeschragt, wodurch
auch das Schleifen mit einem negativen
Schwenkwinkel erstmals moéglich wird.
Insbesondere bei der Schulterbearbei-
tung mit geschwenkter Spindel. Erganzt

Mit der Anschaffung der S41 konnte die Fischer AG nicht nur die Produktivitat steigern,
sondern auch die Grenzen beim Schleifen von exotischen Materialien sprengen.
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ist die S41 mit einem vollautomatischen
Werkstiick-Magazin- und Handlingssys-
tem, das im autarken Betrieb eine vollau-
tomatische Serienbearbeitung der hoch-
wertigen Prazisionsbauteile sicherstellt.
Das Fazit von Herrn Mair nach solider Ein-
flhrungszeit der Maschine: »Ich bin hin
und weg. Drei bis flinfmal schneller als
mit konventioneller Technologie, bei ab-
soluter Reproduzierbarkeit, im Toleranz-
bereich von unter 1um geschliffen! Sowas
habe ich noch nie gesehen! Ich bin extrem
beeindruckt.«

Doch wie funktioniert diese Abricht-
technologie? Michael Klotz, Projektleiter
Entwicklung bei der Fritz Studer AG, er-
klart dies so: »Bekannt ist, dass metall-
gebundene Schleifscheiben beim Bear-
beiten schwer zerspanbarer Werkstoffe
deutlich langlebiger und formstabiler
sind und letztlich eine hohere Produkti-
vitdt ermoglichen. Problematisch dabei
ist, dass Metallbindungen mit konventi-
onellen Verfahren in der Schleifmaschine
nur sehr eingeschrankt abrichtbar sind.
Ausserdem entsteht ein hoher Abrichter-
verschleiss verbunden mit einer geringen
Schnittigkeit. Das ist fiir eine hohe und
gleichbleibende  Bearbeitungsqualitat
und nutzerfreundliches Abrichten somit
untauglich. Das ist der Grund, warum die
,beste” Bindung — die Metallbindung -
nur selten benutzt wird«.

Technologie aus der Zukunft

Studer hat darum, zusammen mit
Technologiepartnern, die maschinenin-
tegrierte WireDress-Abrichttechnologie
entwickelt. Hier erfolgt das Abrichten
bei voller Schleifdrehzahl der Scheibe. Im
Gegensatz zum herkdmmlichen mecha-
nischen oder externen EDM-Abrichten
geschieht das WireDress-Abrichten durch
modifiziertes Draht-Erodieren in der
Schleifmaschine, wobei das Schleifol als
Dielektrikum dient. Der Abrichtvorgang
geht beriihrungs- und verschleisslos
ohne mechanischen Kontakt vonstatten.
Dabei wird nicht das Schleifkorn abge-
richtet, sondern die metallische Bindung
ab-, beziehungsweise zuriickgenommen.
Je nach Formschluss des Schleifkorns fallt
es einfach heraus, ansonsten bleiben die
Schleifkérner in voller Scharfe erhalten.
Die Scheibe erhdlt hohen Kornfreistand
fir maximale Schnittigkeit, geringere
Schleifkrafte und geringere Brandnei-
gung.

Man kann die Fahigkeiten der Metall-
bindung mit WireDress nun nutzbar ma-
chen. Bei bester Formbestandigkeit der

Bei der WireDress-Abrichttechnologie von Studer erfolgt das Abrichten bei voller
Schleifdrehzahl der Scheibe durch modifiziertes Draht-Erodieren in der Schleifmaschi-
ne, wobei das Schleifdl als Dielektrikum dient.

Bindung kénnen nahezu beliebige Profile
sehr prazise im pm-Bereich konturge-
nau abgerichtet werden. Es sind lange
Abrichtintervalle erreichbar. Noch ein
weiteres Plus: Nun wird auch die exakte
Bearbeitung anspruchsvoller oder kleins-
ter Geometrien machbar, das war bis dato
nicht oder nur unwirtschaftlich méglich.

Gegentiber der Schleifbearbeitung mit
keramisch gebundenen Schleifwerkzeu-
gen sind signifikante Produktivitats-Stei-
gerungen im Bereich von mindestens 30
Prozent und mehr gegeniiber Kunstharz-
bindungen moglich. Mit einer Sinter-Me-
tallgebundenen Scheibe kann man sogar
Ubers Limit gehen—man kann sie ja in der
Maschine einfach wieder abrichten, mit
galvanischen Scheiben kann man nur ein-
mal libers Limit gehen.

Extrem prazise

»Diese Limite angstfrei ausreizen —auch
das ermoglicht eine hoéhere Wirtschaft-
lichkeit«, erganzt Michael Klotz. »Setzt
man auf die richtige Technologie, ist
auch die Prozesssicherheit gegeben. In
der Vergangenheit musste man sich an
solche Schleifresultate zeitaufwandig he-
rantasten heute ist es prozessstabil. Das
hat auch den Vorteil, dass man die Kosten
klarer kalkulieren kann« erklart Mair. Er

weiss auch, dass die richtige Technologie
nicht nur die Maschine umfasst. Welche
Faktoren aulRerdem dazu beitragen, um
im Bereich von weniger als 1 pm reprodu-
zierbar zu fertigen? »Eine vollklimatisier-
te Halle, die unter anderem auch fir die
thermische Stabilitdt unserer Spindeln
sorgt, automatisches Laden, angepasstes
Tooling, modernste Messtechnik, ein ef-
fizientes Kiihlkonzept und natiirlich gut
ausgebildetes und top motiviertes Perso-
nal«, weiss Mair.

Fiir die Fischer AG hat sich die Investiti-
on in die S41 mit der WireDress-Technolo-
gie gelohnt. Die Produktivitat konnte bei
gewissen Materialien sogar bis 70 Pro-
zent gesteigert werden. Mair meint dazu:
»lch bin liberzeugt: Wenn sich diese Tech-
nologie in den Fachkreisen herumspricht,
wird Studer mit Auftragen eingedeckt«.
Ein weiterer Pluspunkt durfte vor allem
Ingenieure und Konstrukteure interessie-
ren: Denn es lassen sich nicht nur gerade
Schleifscheiben abrichten, sondern auch
sehr feine Profile, was bisher bei metall-
gebundenen Schleifscheiben gar nicht
moglich war. Dies er6ffnet E'-.'E
Ingenieuren vollig neue
ten, ja sogar ungeahnte
Horizonte. E -

Konstruktionsméglichkei-
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Zum Schleifen extremer
Winkel geeignet

Die Vielseitigkeit der Funkenschleif-
maschine >Dia-2200-mini¢< von Lach Di-
amant fiir Fertigung und Service von
Diamant-Werkzeugen fiir die Holz- und
Composite-Industrie ist bereits legendar.
Das universale Fiinfachsensystem ist auf
den automatischen Scharfbetrieb von
Dia-Werkzeugen beziehungsweise -53-
gen bis zum Durchmesser von 530 mm
ausgelegt. Die Maschine verfuigt lber

Scharfprogramme fiir Neuanfertigung
beziehungsweise Service von Dia-Schaft-
frasern und Dia-Fligefrasern mit und
ohne Achswinkel, Dia-Ritzern, Dia-Sagen
(alle bekannten Zahnformen) sowie fiir
das Profil-Abrichten (bahngesteuert mit
Kupferscheibe oder Einstechverfahren
mit Graphit-Scheibe) sind, ohne dafir
extra bezahlen zu missen, in der Dia-
2200-mini integriert. Ohne Zusatzkos-
ten ist ebenfalls das Programm fiir die
Mehrfachfertigung nutzbar. Damit ist das
automatische Scharfen mehrerer aufge-
nommener Dia-Werkzeuge, Sagen oder

achswinkliger Fiigefraser moglich. Ein
neues Achswinkel-Programm ermdglicht
extreme Achswinkel von mehr als 45 Grad
bei Fertigung beziehungsweise Service.
Ausschlaggebend fiir diese Programm-
Neuentwicklung war die in den letzten
Jahren sich immens steigernde Material-
vielfalt der zu bearbeitenden Werkstoffe.
Beispielsweise erlebt der Bereich Faser-
verbundwerkstoffe derzeit einen regel-
rechten Boom —egal, ob Glasfasergewebe
in der Freizeitindustrie (GFK), Kohlefaser-
gewebe (CFK) im Flugzeugbau oder auch
in der Landmaschinentechnik und jetzt
das Basaltgewebe im Automobilbau. In
der Mobelindustrie sei die ,Nullfuge”
durch neue Maschinentechnologien ge-
nannt. Die Universal-Schleifmaschine
Dia-2200-mini ist mit diesem Programm
fir extreme Achswinkel geristet, bei
Werkzeug-Neuherstellung und Service
auch diese Herausforderungen zu meis-
tern. Der anschlieBende Werkzeugeinsatz
verspricht einwandfreie Frasergebnisse
beziehungsweise Oberflichen bei zum

Beispiel einem zu bear- .
beitenden Composite- El’ir E
Nacharbeit  erforderlich

wird. E

Werkstiick, ohne dass eine
www.lach-diamant.de

Top-Lagerfinish fiir die Grof3serie
Perfekte Qualitat ohne Abstriche

Mit der »BS 9o« bietet Thielenhaus
Microfinish eine kostengiinstige
High-Performance-Maschine fiir
die Innen- und Aufenring-Micro-
finish-Bearbeitung von ein- und
zweireihigen Kugel- oder Rollenla-
gern.

Der kompakte und leistungsstarke, fiir
die Massenproduktion ausgelegte Lean-
Cost-Schnelllaufer erreicht im wahlweise
ein- oder zweistufigen Prozess P4-Lauf-
bahn-Qualititen. Durch die hochwerti-
ge Microfinish-Bearbeitung werden die
Oberflachenrauheit >Ra< und die Quer-
form >Pt« der Werkstiicke deutlich verbes-
sert. Nach dieser Behandlung weisen die
damit bearbeiteten Walzlager eine deut-
lich héhere Tragfahigkeit sowie eine lan-
gere Lebensdauer auf. Darliber hinaus ist
eine erhebliche Minimierung der Laufge-
rausche festzustellen. Da die Be- und Ent-
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ladung der Lagerringe dank einer entspre-
chenden Wechsel-Konstruktion innerhalb
von nur einer Sekunde erfolgt, sind ex-
trem kurze Taktzeiten von rund vier bis
acht Sekunden moglich. Nach Versuchen
des Herstellers konnen beispielsweise bei
einer Doppeltakt-Beladung Taktzeiten
von 4,3 Sekunden pro Gutteil erzielt wer-

den. Der Arbeitsbereich ist fiir AuBenrin-
ge von 26 bis 9o Millimeter Durchmesser
und Innenringe mit Bohrungen von 10 bis
50 Millimeter Durchmesser bei Ringbrei-
ten von 8 bis 55 Millimeter konzipiert. Da-
bei kénnen auch Laufbahnen von zweirei-
higen Lagerringen bearbeitet werden. Die
BS 90, die standardmaBig mit radialen
Oszillationseinheiten fiir Kugellagerringe
ausgestattet ist, 1asst sich bei Bedarf auch
auf lineare Einheiten fiir die Bearbeitung
von Rollenlagern umriisten. Der geringe
Platzbedarf der interessanten Maschine
von nur 1 x 2 Meter erleichtert die ein-
fache Integration in bereits bestehende
Fertigungslinien. Und der

Bediener freut sich Uber El E
Zuganglichkeit des Ar- E
beitsraums.

die ausgesprochen gute
www.thielenhaus.com



Schleifstifte hochgenau spannen
Tribos-Technik sorgt fiir Prazision

Besonders hohe Rundlauf- und
Wiederholgenauigkeiten, lange
Standzeiten der Schleifmittel so-
wie kiirzeste Riistzeiten verspre-
chen die Tribos-Schleifstifthalter
von Schunk.

Nach den Erfolgen der patentierten Tri-
bos-Polygonspanntechnik in spangeben-
den Bearbeitungsverfahren hat Schunk
das Einsatzfeld der hochprazisen Spann-
technologie serienmaRig auf den Be-
reich der Schleifstiftspannung erweitert.
Tribos-Schleifstifthalter  gewahrleisten
dauerhaft eine exzellente Rundlauf- und
Wiederholgenauigkeit von unter 0,01 Mil-
limeter. Ihr rotationssymmetrischer Auf-
bau ermoéglicht héchste Drehzahlen bis
90000 Umdrehungen pro Minute.

Damit lassen sich beim Innenrund-
schleifen sowie beim Koordinatenschlei-
fen selbst anspruchsvollste Form- und
Lagetoleranzen prozesssicher erzielen.
Zugleich werden die Schleifkorper gleich-
maRig abgenutzt, wodurch die Standzeit
der Schleifstifte steigt und die Schleif-
stiftkosten entsprechend sinken. Gegen-
tber herkémmlichen Spannfuttern fir
Schleifstifte punktet die Tribos-Polygon-
spanntechnik mehrfach: Die Prazisions-
spannfutter arbeiten ohne bewegliche
Teile und sind daher mechanisch unemp-
findlich. Zudem miissen die Aufnahmen
beim Spannvorgang weder erhitzt noch
abgekiihlt werden.

Die Prazisionshalter ermdglichen meh-
rere tausend Spannvorgange, ohne dass

Mit Tribos-Schleifstifthaltern von Schunk
lassen sich prozesssicher hochste Form-
und Lagetoleranzen erzielen.

es zu einer Materialermiidung kommt.
Sie gewahrleisten eine nahezu wartungs-
und verschlei3freie Spannung bei dau-
erhaft hoher Rundlauf- und Wiederhol-

l : A
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Kuhl, warm, sauber.

Mit unseren Filtertirmen sorgen Sie far
reine und angenehm temperierte Hallenluft.

genauigkeit. Auch der Werkzeugwechsel
ist denkbar einfach gelost: Mithilfe einer
Spannvorrichtung werden die Schleif-
stifthalter mit einem definierten Druck
beaufschlagt, sodass sich die polygonfor-
mige Aufnahmebohrung innerhalb des
dauerelastischen Bereichs zu einem Zylin-
der verformt.

In diesem Zustand kann der Schleifstift
spielend leicht in den Halter gefiigt wer-
den.Da sich der Vorgang unterhalb der Rp
0,2 Prozent-Dehngrenze bewegt, sind Ge-
fligednderungen im Stahl ausgeschlos-
sen. AnschlieRend wird der dufRere Druck
reduziert, der Innendurchmesser bewegt
sich aufgrund seiner Materialelastizitat
in die urspriingliche, polygonale Form
zuriick und der Schleifstift wird liber die
Eigenspannung des Stahls kraftschliissig
gespannt. Der Spannvorgang ist mit we-
nigen Handgriffen auf Anhieb prozesssi-
cher erledigt. Selbst kleine Spanndurch-
messer lassen sich jederzeit problemlos
wechseln.

Die Tribos-Schleifstifthalter sind fiir alle
gangigen Schleifmaschinen und Schleif-
spindeln geeignet. Derzeit bietet Schunk
die Prazisionshalter fiir die Schnittstelle
»HIND 50« mit Spanndurchmesser 3 und 4
Millimeter in der schlanken Version »Tri-

bos mini< sowie Spann- EIEE

durchmesser mit 6, 7 und

8 Millimeter in der robus- I
ten Version

»Tribos-RM«
[=]iy

' ESTA

ABSAUGTECHNIK

www.esta.com/filterturm-ecotemp
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Messen in kritischer Umgebung
Messtaster trotzt Schwingungen

Die Réder sind eines der wichtigsten Designelemente am Auto und so greift, wer sie verschonern oder indi-
vidualisieren mochte, zu sportlichen Leichtmetallfelgen. Dabei fillt die Wahl oft auf die Produkte von BBS, die
seit den goldenen, dreiteiligen Kreuzspeichenridern der 198oer Jahre Kultstatus genief3en. Fiir die Drehbear-
beitung der Gussrader nutzt BBS in seinem Stammwerk in Schiltach hochprézise Messtaster von Blum-Novotest.

Bei der mechanischen Bearbeitung der
Gussrader stellt die exakte Bearbeitung
der Felgenmitte bei BBS die wichtigs-
te Herausforderung dar: Hier wird zum
einen die Zentrierbohrung in der Mitte
der Felge auf einen Hundertstelmillime-
ter genau ausgedreht. Zum anderen wird
die Nut,in die spater der Felgendeckel ein-
gesetzt wird, eingebracht, wobei hochste
Prazision gefordert ist, damit der Deckel
korrekt eingepasst werden kann. Die La-
getoleranz der Felgenmitte am Rohling
ist groRer als die Toleranz, die bei der De-
ckelnut zur Verfiigung steht, sodass jede
Felge vor der Bearbeitung neu vermessen
werden muss. Deshalb nutzt BBS schon
immer Messtaster in den Drehmaschinen.

Die Funk-Messtaster sitzen mit den
Drehwerkzeugen auf dem Revolver und
werden vor der Messung an die Bearbei-
tungsposition geschwenkt. Dann kann
die Maschine mit dem Messtaster die
notwendigen Messungen durchfiihren
und den Nullpunkt im NC-Programm so
anpassen, dass die Zentrierbohrung und
die Deckelnut mafRhaltig bearbeitet wer-
den kénnen. Bei BBS werden sehr hohe
Schnittparameter gefahren, drei Millime-

ter Schnitttiefe und Drehzahlen von 1000
bis 2500 Umdrehungen pro Minute sind
keine Seltenheit. Dabei sind die Messtas-
ter dem vollen Strom des Kiihlschmier-
stoffs und einem wahren Beschuss von
Spanen ausgesetzt. Zudem treten beim
Drehen starke Vibrationen auf, beispiels-
weise wenn der Drehstahl noch nicht
komplett ins Material eingetaucht ist.
Diese Vibrationen iibertragen sich liber
den Revolver, auf denen die Bearbeitungs-
werkzeuge und der Messtaster befestigt
sind, auf den Taster, wo sie im schlimms-
ten Fall eine Fehlmessung ausldsen.

Spezialist fiir kritische Fille

Aufgrund der auBergewodhnlich hohen
Anforderungen bei BBS und der Vibrati-
onen, die starker als in anderen Anwen-
dungen in Drehmaschinen sind, spielte
der kleinere Blum-Taster »TC62¢ durch
seine geringere Masse seine Vorteile voll
aus.Ausgewahlt wurde dessen T-Variante,
bei der im Vergleich zur Standardausfiih-
rung fir Fraismaschinen die Messkraft ho-
her ist, um Fehlauslenkungen aufgrund

Die optimale Lésung fiir BBS: Der kompakte Messtaster »TC62 T« und ein Schwingungs-
dampfer zwischen Revolver und Messtaster.
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der extremen Revolverbewegungen zu
verhindern. Durch die erhéhte Messkraft
kann auBerdem das zihe Ol, welches in
Drehmaschinen als Kiihlschmierstoff ver-
wendet wird, bei der Antastung zuverlas-
sig verdrangt werden. Und schlieRlich ist
der Messtaster nach Gerateschutzklasse
»IP68¢ geschiitzt, wodurch eindringende
Feuchtigkeit oder Spane kein Thema sind.
Erstmals zum Einsatz kam zudem ein
neuentwickelter  Schwingungsdampfer
zwischen Werkzeugaufnahme und Mes-
staster. Dieser schiitzt die Messelektronik
vor den groBten Vibrationsspitzen.

Ein wesentlicher Vorteil des Blum
Tasters »TC62 T« ist die spezielle Mess-
werktechnologie: Die Generierung des
Schaltsignals erfolgt nicht Ulber einen
mechanischen Kontakt, sondern opto-
elektronisch Ulber die Abschattung einer
Miniaturlichtschranke im Inneren des
Messtasters. Dadurch arbeitet er absolut
verschleiBfrei, garantiert hochste Zuver-
lassigkeit auch unter widrigsten Arbeits-
bedingungen und wird im Gegensatz
zu einer mechanischen Losung von den
starken Vibrationen in der Drehmaschine
nicht beeinflusst.

Dariiber hinaus zeichnet sich der funk-
ubertragende Messtaster TC62 T durch
eine dulerst schnelle und robuste Daten-
Ubertragung aus: Er sendet die erfassten
Daten mittels BRC-Funktechnologie zum
Empfanger. Der Vorteil dieser Technik
liegt darin, dass jedes einzelne Bit eines
Funksignals liber die gesamte Breite des
verwendeten Frequenzbandes lauft, was
die Ubertragung besonders unempfind-
lich gegen Storeinfliisse macht.

BBS hat in seiner Fertigung mittlerwei-
le komplett auf die Messtaster von Blum
umgestellt und stattet auch neu ange-
schaffte Maschinen nur noch mit diesen
Tastern aus. Der neuentwickelte Schwin-
gungsdampfer  funktio-
niert in Kombination mit
den robusten Messtastern
bereits seit Uber einein-
halb Jahren reibungslos.

www.blum-novotest.com



Einfache Bedienung
und hohe Prazision

Dr. Heinrich Schneider Messtech-
nik préasentiert mit dem »STP 500«
ein einfach zu bedienendes opti-
sches Werkzeug-Voreinstellgerit
mit hochster Prizision.

Das Gerat wird zum Messen und Vor-
einstellen von Zerspanwerkzeugen einge-
setzt. Zu seinen Vorteilen gehéren neben
der flexiblen CNC-Maschinenanbindung
und dem Zugriff auf die Katalogdaten
der Werkzeughersteller auch die auto-
matische Werkzeugidentifikation durch
RFID-Schreib-/Lesekopf oder DPM-Code-
Scanner sowie die intelligente Werk-
zeugdatenbank. Dank der TDB-Werk-
zeugdatenbank wird der Prozess vom
ersten Einsatz des Zerspanwerkzeugs bis
zu seinem verschleiBbedingten Ende klar
strukturiert, dokumentiert und am Ende
das passende Schwesterwerkzeug bereit-
gestellt.

Zu den wesentlichen Features gehoren
die eindeutige Werkzeug-ID, das automa-
tische Abspeichern der Messdaten, das
komfortable Abrufen der Daten sowie das
Dateninterface fiir CAM-Systeme.

Die Werkzeugdaten werden mithilfe des
Schreib-/Lesekopfes auf den RFID-Chip
des im STP 500 eingespannten Werkzeug-
halters geschrieben und kénnen an der
Bearbeitungsmaschine automatisch aus-
gelesen werden. Dabei unterstiitzt das
RFID-System BIS-M« (13,56 MHz) welt-
weite 1SO-Standards und punktet zudem
mit hoher Ubertragungsgeschwindigkeit.
Die niederfrequenten RFID-Systeme »>BIS-
C¢ (70/455 kHz) zeichnen sich hingegen
durch ihre besondere Leistungsfahigkeit
bei der zuverlassigen Werkzeugidentifi-
kation in kiihl- und schmiermittelreichen
Bearbeitungszentren aus.

Die Identifizierung des Werkzeugs er-
folgt bei beiden Systemen {liber einen
in der Werkzeugaufnahme integrierten
RFID-Chip. Die Werkzeugdaten wer-
den ausgelesen und das entsprechende
Werkzeug in der Werkzeugdatenbank
gesucht sowie gedffnet. Alternativ kann
die Identifizierung des Werkzeugs auch
uber ein Etikett mit einem aufgedruckten
QR-Code oder uber einen in der Werk-
zeugaufnahme eingebrachten Datamat-
rix-Code erfolgen. Hier werden dann die
werkzeugrelevanten Daten mithilfe eines

Der »STP 500« iiberzeugt mit Benutzer-
freundlichkeit und guter Messsoftware.

Codescanners direkt in die Werkzeugma-
schine iibertragen.

Easy Tool-ID stellt gleichermaBen eine
innovative Erganzung zur Datenuber-
tragung an die Werkzeugmaschine wie
auch eine giinstige Einstiegslosung in das
Werkzeugmanagement dar. Durch die
einfache Installation und Konfiguration
lasst sich damit jede Werkzeugmaschine
liber eine USB-Schnittstelle anschlieRen.
Die Daten werden via RFID-Technologie
vom Voreinstellgerdt auf das Werkzeug
geschrieben und anschlieBend durch das
Easy Tool-ID-System an die Werkzeugma-
schine weitergegeben. Dadurch entfallt
nicht nur die manuelle Eingabe an der
Maschinensteuerung, sondern auch das
Risiko einer Fehleingabe. AulRerdem wer-
den die Rustzeiten deutlich reduziert.

Zu den Highlights des STP 500 gehort
die Benutzerfreundlichkeit mit intuitiv
bedienbarer Messsoftware, klar struk-
turierten Oberflachen sowie wichtigen
Funktionen, die einfach und direkt lber
selbsterklarende  Symbole erreichbar
sind. Hervorzuheben sind auch das er-
gonomische Design, der Touchscreen-
Monitor, die CMOS-Farbkamera, die Ein-
handbedienung mit elektromagnetischer
Schnellverstellung, der robuste Aufbau
mit einem Grundkorper aus hochfestem
Aluminiumguss und die Endlosfeinver-
stellung der X- und Z-Achse. Der Liefer-
umfang des STP soo umfasst das Grund-
gerat mit HSK63-Spindel
mit Eicheinrichtung an der EFE
Grundaufnahme, Schneid-
kantenreiniger und Touch- g=
stift. E

www.dr-schneider.de
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IEHR LEISIUNG
UND WUALITAI
BEIVI BUHKEN

VHM- Hochleistungsbohrer
mit und ohne Innenkiihlung
3xD bis 20xD

Technologie
Prazision

Flexibilitat

www. nachreiner-werkzeuge. de
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Der gute Weg zum Messprotokoll
Neue Funktion nutzt PMI-Daten

PMI-Daten bilden das
Grundgeriist zur Erstel-
lung des Messablaufplans
mit der neuen Funktion
»3D-PMI« der Messsoftware
Winwerth.

Viele CAD-Systeme bieten
mittlerweile die Moglichkeit,
PMI-Daten (Product and Ma-
nufacturing Information) zu
integrieren. Die CAD-Daten-
satze enthalten dann zusatz-
lich zur Geometriebeschrei-
bung der CAD-Elemente auch
die vom Konstrukteur festge-
legten BemaRBungen inklusive
Toleranzen und Bezugsele-
menten. Diese Informationen
bilden nun das Grundgeriist
zur Erstellung des Messab-
laufplans mit der Funktion
»3D-PMI« der Messsoftware
Winwerth. Bei Anklicken der

Wailzschalen mit
Werkzeugprifung

Liebherr verfolgt beim Walz-
schdlen einen ganzheitlichen
Ansatz: Aus einer Hand werden
Werkzeugmaschine, Werkzeu-
ge und die Prozessauslegung
fir diese Fertigungstechnolo-
gie angeboten. Mittels eines
in der Maschine integrierten
Messtasters ist es nun moglich,
nach jedem Werkzeugwechsel
die Schneidradhohe und den
AufRendurchmesser automa-
tisch zu erfassen, sodass der
Nachschliffzustand komplett
bekannt ist. Zusatzlich ist die
Berechnung des Spanwinkels
und des Treppenwinkels mog-
lich, sodass diese direkt im
NC-Programm beriicksichtigt
werden konnen. Bisher muss-
ten diese Werte in der Regel
manuell gemessen werden,
was einerseits zeitaufwandig
war und andererseits fehler-
anfallig ist. Die Messappara-
tur schmalert dabei nicht die

Bei Anklicken der geometrischen Eigenschaft in »Winwerth¢
werden die zur Messung notwendigen Elemente zum Beispiel
durch blaue Umrandung farblich hervorgehoben.

gewiinschten geometrischen
Eigenschaft werden alle damit
verbundenen, zur Losungs-
findung zu verkniipfenden
Geometrieelemente farblich
markiert. Zur Messung mit
automatischer Scanbahn-

T ‘

Flexibilitat der Maschine. Sie
ist auf einem Arm montiert,
der motorisiert fir die Mes-
sung eingeschwenkt wird. Da
er nach der Messung automa-
tisch wieder zur Seite fahrt,
wird zudem auch der direkte
Einfluss durch KiihImittel und
Spane minimiert. Die ermit-
telten  Nachschliffparameter
werden sofort nach der Mes-
sung auf der Bedienoberflache
der LHGearTec-Steuerung an-
gezeigt. Dabei wird das Werk-
zeug mitsamt des Halters und

allen Dbeteilig- E E

ten Schneiden
=y

als 3D-Modell
zur  Kontrolle E

visualisiert.
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und Punktverteilung kann
der Anwender die Geomet-
rieelemente der Reihe nach
anklicken, gegebenenfalls die
Antaststrategie modifizieren
und im CAD-Online-Modus
auch sofort messen. Nach der

&

Datentransfer
auf kabellose Art

Kabellose Ubertragung der
Messdaten von Handmessge-
raten zum Computer ist be-
reits seit Jahren state-of-the-
art. Nun hat Mitutoyo ein neu
entwickeltes System namens
»U-Wave fitc ins Programm ge-
nommen, das die Ubertragung
von  Messergebnissen  von
Digimatic-Messschiebern und
Buigelmessschrauben zu einem
PC ubernimmt. So kénnen die
Daten ohne Umweg direkt in
Statistik- oder Tabellenkalku-
lationsprogramme  eingetra-
gen werden. Das flache Bau-
teil wird an der Riickseite des
Messgerats  befestigt und

Messung besteht die Moglich-
keit, Sollwerte und Toleranzen
per Knopfdruck aus den PMI-
Daten in das Messprotokoll
zu Ubernehmen und eben-
falls manuell zu modifizieren.
Durch Uberlagerung von CAD-
Modell, PMI-Farbmarkierung
und Darstellung der bereits
gemessenen Elemente sind
die weiteren Arbeitsschritte
leicht zu erkennen. Mit PMI
lassen sich die tolerierten Ele-
mente auf einen Blick identi-
fizieren, und auch das Suchen
von Bezugselementen in der
Zeichnung entfdllt. Damit

wird die Inter-
pretation der _E 'E
lung  verein-

facht. [=]x.1

Aufgabenstel- |

behindert damit den Mess-
vorgang nicht. Die maximale
Sender-Reichweite betragt in
geschlossenen Raumen bis zu
20 Meter. U-Wave fit arbeitet
mit dem Zigbee-Standard und
einer Taktung von 2,4 GHz fiir
eine zuverlassige und sichere
Dateniibertragung. Der Sender
bestatigt jede Ubertragung mit
einem Piepton oder einer blin-
kenden LED-Leuchte. Fir das
Messen in Produktionsumge-
bungen, in denen das Messge-
rat Spritzwasser und Kiihl- oder
Schmiermitteln ausgesetzt ist,
bietet Mitutoyo wahlweise
eine Variante mit einer IP67-
Schutzklasse an. U-Wave fit ist
nicht nur extrem zuverlassig,
sondern obendrein &duBerst
energiesparend: Mit einer ein-
zigen Batterie lassen sich prob-
lemlos enorme
400000 Da- Eliir E
teniibertragun- I 5

gen absolvie-

i
www.mitutoyo.de



Der gute Weg zur Geisterschicht
Ausgereifte Messtechnik als Tipp

Prazisionstechnik Dister-
hoft vertraut als Lohnfer-
tiger auf Messtechnik von
Blum-Novotest.

Bereits von Anfang der Fir-
mengeschichte an besteht
die Zusammenarbeit von Pra-
zisionstechnik Disterhoft mit
Blum-Novotest. Denn schon in
der ersten Spinner-Maschine
war ein Lasermesssystem von
Blum installiert, das haupt-
sachlich zur Werkzeuglangen-
messung und zur Bruchkon-
trolle benutzt wird. Hinzu kam
der Messtaster »TC50¢, der aus
dem Werkzeugmagazin ein-
gewechselt und zum Messen
der Bauteile genutzt wird.
Die zweite Spinner-Maschine
des Lohnfertigers ist exakt
gleich bestiickt, wahrend die
beiden Fanuc-Maschinen mit

dem Werkzeug-Messtaster »Z-
Nano IR« und jeweils einem
Messtaster TC52 ausgestattet
sind, sodass auch in diesen
Maschinen Werkzeuge und
Werkstlicke automatisiert ver-
messen werden konnen. Darii-
ber hinaus setzt Disterhoft zur
Steigerung der Prazision der
Maschinen auf die Blum-Soft-
ware >KinematicsPerfect«. Da-
mit kénnen die kinematische
Genauigkeit der fiinfachsigen

Fanuc-Bearbeitungszentren
vollautomatisch erfasst, Ein-
flisse identifiziert und Unge-
nauigkeiten korrigiert werden.
Einfach verstandliche Visuali-
sierungen der Messergebnisse
ermoglichen die Beurteilung
der Prazision des Bearbei-
tungszentrums. Lagerschaden
oder mechanische Formabwei-
chungen der Schwenkachsen
lassen sich ebenso erkennen
wie Rundheitsabweichungen
und das Taumeln des Tisches
oder einer Drehachse. Wenn
moglich, fertigt Disterhoft
rund um die Uhr. Dazu ist es
notwendig, immer wieder im
gesamten Bearbeitungszyklus
zu messen. Jedes Werkzeug
wird nach der Bearbeitung per
Laser oder mit dem Tastkopf
gemessen, damit die Bearbei-
tung gestoppt werden kann,

wenn ein Werkzeug gebrochen
ist. Die Fertigungsmesstechnik
von Blum hat sich in Spaichin-
gen absolut bewadhrt. Durch
die hohen Antastgeschwindig-
keiten, die sowohl bei Tastkopf
als auch Messtaster moglich
sind, verliert Disterhoft kaum
Bearbeitungszeit. Das ist sehr
wichtig, wenn rund um die Uhr
produziert und viele tausend
Messungen am Tag durchge-
fihrt werden. Gerade bei der
nachtlichen , Geisterschicht®
genieBt die Zuverlassigkeit
hochste Prioritdt. SchlieBlich
konnten die Maschinen nachts
nicht  laufen,
wenn sie nicht
automatisiert
messen konn-
ten.

www.blum-novotest.com

diebold
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Nicht an der Ausstattung sparen
Der Weg zu guten Lotergebnissen

In der Elektronikfertigung werden Handlotarbeitsplidtze haufig durch automatische Verfahren ersetzt. Es gibt
aber nach wie vor vielen Anwendungen bei denen Létstellen manuell hergestellt werden miissen. Speziell in der
Nacharbeit sind die Anforderungen an qualifizierte Lotkrifte sogar gestiegen. Welche Faktoren bestimmen ein
gutes Lotergebnis in einem optimalen Arbeitsumfeld?

In Zeiten von hochintegrier-
ter Elektronik und kleinsten
Bauteilen sind eine hohe Kon-
zentration und das Wohlbe-
finden der Mitarbeiter wich-
tige Einflussfaktoren fiir gute
Ergebnisse beim Handloten.
Dies gilt fir Kollegen in der
Produktion ebenso wie fiir
technisches Personal im Prif-
feld oder Hardware Entwickler
im Elektroniklabor. Neben den
Basics wie den richtigen Werk-
zeugen und Hilfsstoffen gibt
es andere Faktoren die Einfluss
auf den Mitarbeiter und auf
seine Leistung haben.

Auf Ergonomie achten

Zu Beginn steht die richtige
Ausstattung eines Lotarbeits-
platzes. Ein hohenverstellba-
rer Arbeitstisch und ein zeit-
gemaRer Arbeitsstuhl sind
essenziell fiir ergonomisches
Handl6ten. Einige Hersteller
bieten inzwischen auch Ersa-

Lotstationen als Module fiir
Ihre Laborarbeitstische an. Die
Ergonomie ist hier ein wich-
tiger Aspekt: Ist bereits die
Sitzposition des Mitarbeiters
unglinstig, kénnen Verspan-
nungen und eine schlechte
Korperhaltung Einfluss auf das
Lotergebnis haben.

Zwar gilt diese Regel fiir alle
Arbeitsplatze, da aber beim
Loten besondere Konzentra-
tion und Prazision gefordert
sind, ist der Effekt des falschen
Sitzens umso deutlicher. Neue
Tische und Stiihle allein sind
allerdings noch nicht die Lo-
sung, es kommt auch darauf
an, diese fachgerecht an die
einzelne Person und deren
Bediirfnisse anzupassen. Um
seinen Arbeitsplatz optimal
einzurichten, hilft die Unter-
stiitzung durch geschulte Be-
rater, denn man selbst sieht
nicht, wie man sitzt.

Eine gleichmaRige, refle-

xionsarme und ausreichend
helle Ausleuchtung der Tisch-

GUTES

LOTERGEBNIS

Um gute Lotergebnisse zu erzielen, miissen die diesbeziiglichen
Einflussfaktoren beachtet werden.

flache ist eine weitere, wich-
tige Grundlage. Unzureichen-
de Beleuchtung fihrt unter
Umstanden zu einer Fehlhal-
tung und das Arbeitsergebnis
sowie die Gesundheit leiden.
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Optimal ausgestattete, ergonomische L6t-Arbeitsplitze sorgen dafiir, dass sich die Beschaftigten
wohl fiihlen, was sich direkt positiv auf das Lotergebnis auswirkt.

Einschlagige Richtlinien, etwa
der Berufsgenossenschaften,
liefern hier sehr gute Anhalts-
punkte. Aber auch bei der
Beleuchtung kann die indi-
viduelle Empfindlichkeit der
Mitarbeiter variieren, sodass
entsprechende Anpassungen
notig sein konnen.

Besondere Aufmerksamkeit
gilt hierbei dem Ablesen von
Instrumenten, etwa an Lotsta-
tionen. Reflexe in Displays soll-
ten vermieden, kontrastarme
Anzeigen angepasst werden,
damit der Mitarbeiter alle fiir
die Arbeit wichtigen Informa-
tionen problemlos ablesen
kann.

Die Lotspitze im Blick

NaturgemaR sind die richti-
gen Lotwerkzeuge und Hilfs-
stoffe entscheidend fiir die er-
folgreiche Bewaltigung einer
Lotaufgabe. Die Verarbeitung



der erforderlichen Lotlegie-
rung mit einem geeigneten
Lotkolben und der Einsatz des
richtigen Flussmittels sind
hier die bestimmenden Gro-
Ren. Feine Lotspitzen sind bei
den heute ublichen, kleinen
Lotstellen ebenso wichtig wie
eine ausreichende Vergrolie-
rung durch ein geeignetes Mi-
kroskop.

Nur wenn die Lotspitze in
GrofRRe und Form zur Létaufga-
be passt, ist es moglich, zligig
und zuverlassig zu |6ten. Beim
Einrichten des Mikroskops ist
es wichtig, die Sitzhaltung zu
beriicksichtigen. Fiir feinste
Lotarbeiten darf die Korper-
haltung nicht verkrampft sein.
Ein handlicher, nur 30 g leich-
ter Lotkolben, wie der »i-TOOL«
von Ersa, erleichtert die Arbeit
erheblich. Weitere Werkzeuge
sind eine Entl6tpinzette, ein
Entlétkolben und ein Heil3luft-
Kolben.

Vorteilhaft ist es, wenn das
Lotwerkzeug bequem im Drei-
punktgriff gehalten werden
kann. Diese Handhaltung wird
frith erlernt und erlaubt eine
prazise Fiihrung des Instru-
ments.

Im Idealfall kénnen alle die-
se vier Lotwerkzeuge parallel

Das Modell »i-Con Vario 4« ist eine universelle, vierkanalige L6t- und Entl6tstation von Ersa, mit der
es miihelos gelingt, anspruchsvolle Lotarbeiten perfekt auszufiihren.

betrieben werden, wie an der
»i-Con Vario 4¢«. So ausgestat-
tet entfallt ein umstandlicher
Werkzeugwechsel und es las-
sen sich alle manuellen Létar-
beiten professionell ausfiih-
ren.

Gegen giftige Dampfe

Zur Ausstattung eines mo-
dernen Lotarbeitsplatzes
gehort natiirlich auch eine
Lotrauchabsaugung, um die
schadlichen, lungengangigen

" ersa
ﬁ/ E:;w ARM 1

—
l —

Eine wirksame Lotrauchabsaugung sorgt dafiir, dass gesund-
heitsschiddliche L6tdampfe vom der Lotstelle entfernt werden.

Partikel zu filtern, die beim L6-
ten entstehen. Ein gesundes
Raumklima sollte in jedem
Unternehmen selbstverstand-
lich sein: Die besonders leisen
Ersa-Lotrauchabsaugungen
»Easy Arm 1< und >Easy Arm 2«
konnen mit den Lotstationen
der i-Con-Familie verbunden
werden und sind nur dann ak-
tiv,wenn auch gelotet wird. Sie
sorgen fiir gereinigte Atemluft
bei geringen Betriebs- und Fil-
terkosten.

Die zentrale Rolle am Lotar-
beitsplatz spielt nach wie vor
das Wohlbefinden der Mitar-
beiter. Eine solide Ausbildung
zur Lotfachkraft, wie Sie vom
Ausbildungsverbund Léttech-
nik Elektronik, kurz »AVLE«, an-
geboten wird, ist eine wichtige

Grundlage. Nur geschultes
Personal kann die zum Teil
herausfordernden  Tatigkei-

ten in ausreichender Qualitat
erledigen. Es erschlieBt sich
ebenfalls unmittelbar, dass die
personliche Ausstattung der
Mitarbeiter an die Aufgabe an-
gepasst sein muss. Handschu-
he und Schutzbrille sind eben-
so bedeutsam wie die richtige
ESD-Ausriistung und eine an-
genehme Arbeitskleidung.
Selbst bei optimalen Voraus-
setzungen ist es notwendig,
regelmaRig kurze Arbeits-
pausen einzulegen, um die
Konzentration  zurilickzuge-
winnen und Verspannungen
vorzubeugen. In den Pausen
gilt das erste Augenmerk der

Reinigung und Pflege der
wichtigsten ,Instrumente®:
den Handen. Lote und Fluss-
mittel hinterlassen, Riickstan-
de auf der Haut. Selbst wenn
Handschuhe getragen werden,
miissen diese unbedingt ab-
gewaschen werden. Die Haut
trocknet wahrend der Arbeit
aus und braucht pflegende
Feuchtigkeit.

Anschlieend empfehlen sich
einfache, kurze Entspannungs-
Ubungen am Arbeitsplatz:
Bereits nach fiinf Minuten
sind die Augen wieder ausge-
ruht, Nacken- und Schulter-
partie gelockert sowie Arme,
Rumpf und Beine wieder fit.
Hinweise zur Ergonomie am
Arbeitsplatz und geeigneten
Entspannungsiibungen bieten
viele Krankenkassen und pri-
vate Organisationen wie »Die
Gesundheitstrainer«. Ubrigens:
Ein anerkennendes Lacheln
und ernst gemeinte, lobende
Worte fiir die geleistete Arbeit
kommen bei vielen Mitarbei-
tern nach wie vor sehr gut an!

Gute Lotergebnisse und ge-
sunde, motivierte Mitarbei-
ter sind also ein Selbstlaufer,
wenn man einige einfachen
Regeln beachtet und bei der

Ausstattung sowie Qualifi-
zierung  der
ausfiihrenden El’ir E
Personen die il?gr
richtigen Din- =

ge tut. E?

www.ersa.de
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Die Formel steht im Mittelpunkt
Der Umgang mit Analogrechnern

Analog arbeitende Rechner sind in den letzten Jahrzehnten innerhalb von Unternehmensmauern zwar zu
einer Randerscheinung geworden, bekommen jedoch wieder zunehmend Zulauf, da sie die Ergebnisse selbst
anspruchsvollster Rechenaufgaben nahezu verzégerungsfrei in Echtzeit prisentieren konnen. Es ist daher loh-
nend, sich mit Thnen zu befassen, um deren Nutzen fiir das eigene Unternehmen zu ergriinden.

Im Bewusstsein des groBten Teils der
heute lebenden Menschen kommt die
Welt der Binarzahlen zum Vorschein,
wenn sich Gesprache rund um Rechen-
maschinen drehen. Bilder vom Abakus,
von Lochkarten oder klappernden Relais
wandern bei diesen Diskussionen durch
den Raum der Fantasie. Der Blick auf die
an der Hand getragenen Digitaluhr, das
Tablet oder das Handy zeigt, dass diese
fantastische Technik unser Leben berei-
chert und im Vergleich zu unseren Vor-
fahren massiv verandert hat.

Nur wenigen Zeitgenossen ist bewusst,
dass lange Zeit neben der Digitaltechnik
eine analog funktionierende Technikwelt
existierte und im kleinen Rahmen bisher
weiterexistiert. Ob analog arbeitende
Messuhren und Messschieber oder Re-
chenschieber zur Schnittgeschwindig-
keitsberechnung - nicht in jedem Fall
kommen in der Technik digital arbeitende
Geratschaften zum Einsatz, da sich ana-
log arbeitende Alternativen als komforta-
bel und zeitsparend empfehlen.

Komfortabel und zeitsparend sind Attri-
bute, die auch auf bis in die 1970er Jahre
gebauten Analogrechner zutreffen. Die-
se Rechnergattung stellt locker selbst
schnellste GroRrechner heutiger Bauart
in den Schatten und erlaubt es dem Be-

________.__._-4 '-

Auch Gehzeitenrechner waren Analogrechner. Mit ihnen wurden die Pegelstinde von
Fliissen berechnet und dabei die Einfliisse etwa von Mond, Sonne und Erdrotation be-
riicksichtigt. Mechanische Getriebe dienten hier als Integratoren.

diener, sich auf das zu |6sende Problem zu
konzentrieren.

Wahrend der User am digital arbeiten-
den Computer gezwungen ist, ein Prob-
lem zu zergliedern und eine Vielzahl von
Schleifenbefehlen und If-Abfragen solan-
ge aufzurufen, bis eine Losung gefunden
ist, steckt der Bediener am Analogrechner
lediglich Kabel in Rechenmodule, um auf
diesem Weg eine Verdrahtung des Ana-
logrechners zu erreichen, die einer ganz
bestimmten Formel entspricht. Auf diese
Weise wird die Losung der Aufgabe prak-

Analogrechner werden per Steckbrett ,, programmiert®, und Variablen iiber Prazisions-
potenziometer parametrisiert. Das Ergebnis wurde in nahezu Echtzeit ausgegeben.
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tisch mit dem Einschalten beziehungs-
weise dem Beginn der Rechnung des Ana-
logrechners angezeigt.

Gewaltige Vorteile

Wahrend die Programmiersprachen
von digital arbeitenden Computern mitt-
lerweile oft Uber ausgefeilte Methoden
verfiigen, um alle méglichen Programm-
mangel abzufangen, sind derartige Dinge
einem Analogrechner fremd. Hier kdnnen
keine Fehler durch das falsche Setzen von
Variablen, eine zu geringe Zuweisung von
Speicherplatz oder das Durchlaufen einer
ungewollten Endlosschleife passieren.
Noch nicht einmal ein Betriebssystem ist
noétig, damit Analogrechner zum Leben
erwachen. Vielmehr kann sich der User
ganz mit derjenigen Formel befassen, die
er zur Losung einer Aufgabe bendtigt.

Diese Formel wird nicht per Tastatur
und Programmiersprache in einen RAM-
Speicher geladen. Vielmehr wird aus dem
Analogrechner ein Spezialrechner ge-
macht, der sich mit ganzer Kraft einem
ganz bestimmten Problem widmet. Dies
geschieht durch Kabel, die die einzelnen
Module des Analogrechners unterein-
ander verbinden. Diese Module kénnen
addieren, integrieren und multiplizieren,
entsprechen — grob gesagt — Makros in



Beim ,,Programmieren® werden per Kabel
Module miteinander verbunden und so
eine Berechnungsformel nachgebildet.

Programmen herkémmlicher Computer,
die, entsprechend programmiert, Giberge-
bene Werte entsprechend behandeln und
das Ergebnis weiterreichen.

Der Unterschied ist, dass digital ar-
beitende Computer das Ergebnis in Bi-
narform ausgeben, wahrend analog
arbeitende Rechner Spannungspegel
weiterreichen. Soll beispielsweise die Re-
chenaufgabe 2+3 gelost werden, so wird
ein digital arbeitender Computer die
beiden Dezimalzahlen zuniachst in ihre
Bindrform (10 beziehungsweise 11) um-
wandeln, diese anschlieBend addieren (10
+11=101) und das Ergebnis wieder in eine
Dezimalzahl (101 = 5) umwandeln, damit
es fiir Menschen einfach lesbar ist.

Analog arbeitende Rechner hingegen
werden zur Losung dieser Rechenaufgabe
derart verdrahtet, dass zwei Uiber Poten-
ziometer regelbare Spannungsquellen
uber je ein Kabel an einen Addierer ange-
schlossen werden. Nach dem Einschalten
des Rechners werden die beiden Poten-
ziometer derart eingestellt, dass an der
einen Buchse eine Spannung von 0,2 Volt,
an der anderen eine Spannung von 0,3
Volt anliegt. Der Addierer sorgt nun dafiir,
dass beide Spannungen zu einer einzigen
Ausgangsspannung vereint werden. Die-
se kann uber ein Oszilloskop sichtbar ge-
macht werden und dort der Spannungs-
pegel von o,5 Volt abgelesen werden.
Alternativ ist es moglich, ein Multimeter

Der Abakus ist kein Analogrechner, son-
dern ein Urahn moderner Digitalrechner.

Uber ein Oszilloskop lassen sich Simula-
tionen sichtbar machen und der Einfluss
von Parameteranderungen beobachten.

oder einen Analog-Digitalwandler an den
Ausgang des Adddieres anzuschlieBen
und dort den Spannungswert abzulesen.
Selbstverstandlich ist es fiir User aus der

Berechnungsergebnisse kénnen auch per
Multimeter sichtbar gemacht werden.
Zahlenwerte konnen so ermittelt werden.

Digitalwelt hindernisreich, in die analog
arbeitende Welt einzutauchen, da die
Handhabung dieser Rechner wenig kom-
fortabel ist. Es gibt keine Maus, keine

Rechnen mit dem
Analogrechner

——— =

e e

Feder

Masse

Probe:;

Dampfer |

Fr = Auslenkung * Stirke = ys
Fu = Masse * Beschleunigung = my
Fo = Geschwindigkeit * Dampfungskonstante = Dy
Mathematisches Modell aufstellen
Erste Ableitung nach der Zeil:
b
Zweite Ableitung nach der Zeit;
i

Alle Krafte zusammen heben sich auf:
Fr+Fu+Fe=0

my+Dy+ys=0
Elektronisches Modell aufstellen:

Mach ¥ auflésen:

Setze m:= 1

Behaupte, ¥ sei bekannt:

dy
dt

_ dly
dt”

Dy + ys
m

Dy + ys

Von der Aufgabe zur Lésung {

_E 1 (Anfangsbedingung)

f - 2

-1

¥ sY
— 8 e
! -(D¥+sy)

. Do
}_...- D .}_;..

Verkabelung
vomehmen

Analogrechner stellen die zu I6sende Formel in den Mittelpunkt des Interesses. Ihre
Arbeitsweise erlaubt die Konzentration auf das zu I6sende Problem.
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gewohnte Tastatur und schon gar keinen
hochauflésenden Bildschirm, um Ergeb-
nisse ansprechend darzustellen.

Doch diese Probleme sind l6sbar, wenn
man Analogrechner und Digitalrechner zu
sogenannten Hybridrechner kombiniert.
Damit ware eine Computergeneration zu
schaffen, die in Sachen Rechengeschwin-
digkeit alles in den Schatten stellt, was
bisher zu kaufen ist. Eine groRere Hiirde
auf dem Weg dorthin stellt die Verkabe-
lung der einzelnen Rechenmodule der
Analogrechner dar, die nicht mehr von
Hand, sondern automatisch geschehen
sollte.

Wenn diese Hiirde genommen ist, stiin-
den Rechner zur Verfiigung, die iiber die
Rechenkraft von Analogrechnern verfi-
gen und zudem den Komfort heutiger Di-
gitalrechner bieten wiirden. Dass sich der-
artige Uberlegungen sehr lohnen, zeigen
die Leistungen der damals in der Indust-
rie eingesetzten Analogrechner. Miihelos
waren diese in der Lage, Raketenfliige zu
simulieren, die Tauglichkeit der Mondlan-
defdhre zu tiberpriifen und beispielsweise
auch halfen, das Design des Senkrecht-
starters DO31zu entwickeln.

Lohn dieser Bemiihungen wadre auch,
dass die Programmierung derartiger Rech-
ner um Klassen einfacher ware, da For-
meln zur Berechnung nicht mehr in Un-
terprogramme gesteckt werden miissten,
um nach zahllosen Iterations-Durchlau-
fen ans Rechenziel zu kommen. Vielmehr
konnten Formeln am Bildschirm nach Art
eines Lego-Baukastens zusammengefiigt
werden, wahrend die ,Verdrahtung® ohne
menschliches Zutun im noch zu entwi-
ckelnden Blackbox-Rechenbrett erfolgt.
Durch den Wegfall der zahllosen Buchsen
fir die herkdmmliche Verkabelung von
Analogrechnern konnten diese drastisch
verkleinert werden. Vermutlich hatten
alle Komponenten in einem modernen
PC-Tower-Gehduse Platz. Noch kleinere
Rechner sind nur denkbar, wenn auch die

Wechselbare Steckbretter erlauben ein rasch

es Umriisten eines Analogrechners auf

Die Rechenmodule von Analogrechnern (im Bild ein Beispiel aus den 1950er Jahren)
sind Spezialisten, die eine ganz bestimmte Aufgabe 16sen kénnen. Ihr Zusammen-
schalten reprasentiert eine Formel.

notigen Prazisionspotenziometer klei-
ner werden, schlieBlich sind diese fiir die
Rechengenauigkeit eine entscheidende
Komponente.

Rechner mit Zukunft

An der Notwendigkeit derartiger Rech-
ner besteht kein Zweifel, schlieBlich emp-
fehlen sich diese nicht nur fiir die Ent-
wicklung technischer Produkte, sondern
haben gerade auch zur Simulation von
komplizierten dynamischen Prozessen
viel zu bieten. In diesem Bereich sorgen
Analogrechner, im Gegensatz zu digital
arbeitenden Computern, stets fir realis-
tische Losungen, wahrend die Losungen,
die mit Digitalrechnern berechnet wur-
den, mitunter fragwiirdig oder gar falsch
sein konnen. Entscheidend fiir stimmi-
ge Losungen sind in jedem Fall korrek-
te Formeln, die den Weg zur Losung des
Problems beschreiben. Beispielsweise ist
eine Simulation des Erdklimas iiber viele
Jahre auch nicht mit einem noch so aus-
gereiften Analogrechner moglich, ganz zu
schweigen von einem digital arbeitenden

I -

eine neue Rechenaufgabe. Sie haben praktisch die Funktion einer Festplatte.
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GroBrechner, da es fiir derartige Berech-
nungen keine geschlossenen Formeln
gibt und auch nie geben wird, da das Erd-
klima ein viel zu komplexes chaotisches
System ist.

Chaotische Systeme lassen sich zwar be-
rechnen, nicht jedoch vorhersagen, somit
sind anders lautende Aussagen durchaus
bemiihter Wissenschaftler hinsichtlich
des in einigen Jahren zu erwartenden Erd-
klimas irrefiihrend. Schon das relativ ein-
fache Modell eines Doppelpendels - ein
Beispiel fiir ein nichtlineares dynamisches
System — zeigt, dass nach dem Start jedes
Mal ein anderes Verhalten des Doppel-
pendels zu beobachten ist, obwohl sich
am Pendel oder dessen Rahmenbedin-
gungen nur mikroskopische und oftmals
nicht messbare Anderungen ergeben
haben. Wer sich nun vor Augen hilt, wel-
che ungeheuere Zahl wechselwirkender
Objekte es auf der Erde und im Weltraum
gibt, kann ermessen, dass die Aussage-
kraft eines IPCC hinsichtlich des kiinftigen
Erdklimas genau Null ist.

Das schmalert nicht im Geringsten den
Nutzen moderner Analogrechner fiir die
Entwicklung technischer Produkte, da
deren Bauteile physikalischen Gesetzen
gehorchen, die als Modelle fiir die Losung
von Fragestellungen verwendet werden
kénnen. Sie eignen sich damit vorziig-
lich, eine Entwicklung in extrem kurzer
Zeit abzuschlieRen und mit einem neuen
Produkt weit vor der mit herkémmlichen
Rechnern arbeitenden Konkurrenz auf
dem Markt zu sein. Und Kaufleute wissen,
was es bedeutet, der Kon-
kurrenz weit voraus zu
sein: der Return off Invest-
ment erreicht ganz neue
Hohen.

www.analogparadigm.com
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CO2-Konzept fiir mehr Sicherheit
Anleitung fiir kryogenes Kiithlen

Kryogene Kiihlung mit CO2 ist der Schliissel zu mehr Produktivitit bei der Bearbeitung etwa von Titan- und
Nickellegierungen, Duplexstihlen und anderen hochwarmfesten Werkstoffen. Méglich wird dies durch pro-
zesssichere Kithlschmiersysteme wie beispielsweise die Aeorosol-Trockenschmierung »ATS cryolub« von Rother
in Kombination mit kryotauglichen Werkzeugen sowie leistungsfihiger CO2-Absaug- und -Uberwachungstech-
nologie. Notwendige Komponenten sowie Handlungsanweisungen zum sicheren Betreiben von Werkzeugma-
schinen mit CO2-Kiihlung sind in dem Gesamtkonzept :Zerspanen mit CO2« zusammengefasst, welches durch
einen eigens gegriindeten Industriearbeitskreis entwickelt wurde.

Insbesondere beim Zerspanen an-
spruchsvoller Werkstoffe bringt der Ein-
satz von CO2 viele Vorteile: So lassen sich
unter anderem CO2-Kiihlung und MMS
in einer Anlage kombinieren, und alle er-
forderlichen technischen Komponenten
sind industriell verfiigbar und einsatzfa-
hig. Auch lassen sich Bauteilmaterialien
kiihlen, die zu Oberflachenreaktionen mit
konventionellen Kiihlschmierstoffen nei-
gen, KSS miissen nicht mehr gelagert und
entsorgt werden, die Bauteile sind nach
dem Zerspanen sauber und trocken, und
die Spane sind zu 100 Prozent recyclebar.
Dariiber hinaus ist CO2 ein Abfallprodukt
aus der Industrie. Dadurch werden keine

- -

Neuemissionen bei dieser Art der Weiter-
verwendung generiert.

Dazu Reiner Rother, Geschaftsfiuhrer von
Rother Technologie: »Gegeniiber anderen
KSS-Konzepten, wie etwa der Trockenbe-
arbeitung, stehen in vielen Applikationen
die langere Standzeit der Werkzeuge so-
wie die erhohte Produktivitat im Fokus,
sobald sie kryogen, etwa mit ATS cryolub,
gekihlt werden.« Weiterhin wird gegen-
Uber der Trockenbearbeitung die Werk-
zeugtemperatur drastisch gesenkt.

Hinter ATS verbirgt sich ein feines Ol-
Luftgemisch, ein Aerosol mit Schmierp-
artikeln im Mikrobereich. Es wird liber die

Spindel dem Bearbeitungsprozess zuge-

Bei der Aerosol-Trockenschmierung »ATS« von Rother steht die Temperaturvermeidung

statt deren Reduzierung im Mittelpunkt.
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fiihrt — etwa durch die Innenkiihlkandle
des Werkzeugs. Maximale Schmierung
und optimale Reibwerte sind bei sehr ge-
ringem Ol-Verbrauch von 3 bis 25 ml/h na-
hezu im Trockenbereich direkt am Schnitt
gewahrleistet.

Zur Prozesskiihlung bei Bearbeitung
von hochwarmfesten Legierungen sowie
Titan wird bei ATS cryolub das Gas »CO2«
als Kiihlgas zugesetzt. Es kiihlt die Kon-
taktzone je nach Bedarf auf bis zu minus
78 Grad Celsius ab. Die Kuhlleistung lasst
sich, ebenso wie die Aerosolsattigung, be-
darfsgerecht bauteil- und materialspezi-
fisch einstellen.

Rasch montiert

Das System »ATS« beziehungsweise >ATS
cryolub« besteht aus dem entsprechen-
den Steuerungsgerat >Aerosol-Master«
und wird erganzt durch das optimal abge-
stimmte ATS-Ol »Aerosol Master lubricant
c«. Alle Komponenten des Systems lassen
sich ohne Risiko und ohne nennenswerte
Unterbrechung der Produktion — meist in-
nerhalb weniger Stunden — prozesssicher
an bestehende Bearbeitungsmaschinen
andocken und so — anwendungsspezi-
fisch optimiert —in den jeweiligen Work-
flow integrieren.

Dariiber hinaus kénnen Maschinenher-
steller mittels der speziellen OEM-Version
ihre Anlagen auch direkt mit dem Steu-
erungsgerat ausrlisten und das ATS-Sys-
tem kundenindividuell vorkonfiguriert an
die Industriekunden ausliefern.

Reiner Rother: »Trotzdem standen Zer-
spaner dem Einsatz von CO2 skeptisch
gegeniiber, da ein umfassendes Sicher-
heitskonzept fiir das Betreiben von Werk-
zeugmaschinen speziell mit dem sauer-
stoffverdrangenden Gas als KiihImittel in
einer Fertigungsstatte bisher fehlte.«

Ein Industrie-Arbeitskreis sorgte da-
her fiir Abhilfe: Namhafte Hersteller von
Werkzeugmaschinen, Kihlschmiertech-



nologie, Sicherheits- und Maschinen-
komponenten, Zerspanungswerkzeugen
sowie einem Lieferanten fiir technische
Gase erarbeiteten in Zusammenarbeit
mit dem Forschungs- und Transferzent-
rum e. V. an der Westsdchsischen Hoch-
schule Zwickau (FTZ) unter Projektleiter
Prof. Dr. sc. techn. Michael Schneeweil3
eine entsprechende Handlungsanwei-
sung.

Mit ihr ist der sichere Einsatz von neuen
Bearbeitungsmaschinen mit kryogener
CO2-Kiihlung wie auch das Umriisten
bestehender Anlagen auf die Zerspa-
nung mit dem Kiihlgas problemlos sowie
kostenoptimiert moglich.

Ziel der notwendigen SicherungsmaR-
nahmen ist es, das unkontrollierte Aus-
stromen von CO2 — etwa durch Leckagen
— zu detektieren, das prozessbedingte
Vorhandensein (zum Beispiel im Maschi-
nenarbeitsraum, Bedienpult, Zugang zu
Werkzeugwechsler) zu iiberwachen so-
wie bei Uberschreitung der gesetzlich
vorgeschriebenen Arbeitsplatzgrenzwer-
te die Mitarbeiter zu schiitzen.

Fiir sicheren Einsatz

Prof. Schneeweils: »Durch das Festle-
gen umzusetzender SchutzmaBnahmen
in Form von Sicherheits- und Uberwa-
chungstechnik wie etwa Sensorik, Warn-,
Signal- und Absaugtechnik, kann das Ge-

i
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Die Werkzeugtemperaturen liegen bei
Kithlung mit CO2 deutlich unter derjenigen
der Trockenbearbeitung. Zudem ist das er-
reichbare Zeitspanvolumina bei Trocken-
bearbeitung wesentlich geringer, als bei
Kithlung mit CO2.

e

Im Spanungslabor der Westsichsischen Hochschule Zwickau steht eine mit CO2-Si-
cherheitstechnik ausgestattete Prototypanlage. Ziel ist es, das unkontrollierte Aus-
stromen von CO2 zu detektieren, das prozessbedingte Vorhandensein zu liberwachen
sowie bei Uberschreitung der gesetzlich vorgeschriebenen Arbeitsplatzgrenzwerte die

Mitarbeiter zu schiitzen.

samtkonzept unabhangig von der CO2-
Anlagentechnik, der konkreten Werk-
zeugmaschine oder der Fertigungsstatte
abgeleitet und dessen Ausarbeitung fo-
kussiert werden. Dies umfasst sowohl die
Betrachtung einer Einzelmaschinenlo-
sung als auch einen Maschinengruppen-
oder Linienbetrieb mit CO2-Kiihltechnik.«
Das Gesamtkonzept, die erforderlichen
Plane, Dokumente und Checklisten sowie
alle durchzufiihrenden Aktivitaten sind
Bestandteil der Handlungsempfehlung
und des Anlagenbandes. Die gesamte Do-
kumentation ist dabei schematisch un-
terteilt in Verantwortlichkeiten, die zum
einen Maschinen- und Anlagenhersteller
und zum anderen den Endanwender be-
treffen.

Einfache Handhabung

Der Verantwortliche wird chronologisch
ausgehend von einer Risikobeurteilung
(Hersteller) beziehungsweise Gefahr-
dungsbeurteilung (Anwender) durch das
Dokument gefiihrt. Die Arbeitsblatter des
Anlagenbandes sind allgemeingiiltig und
beriicksichtigen spezielle Anforderun-
gen hinsichtlich des CO2-Einsatzes und
konnen zur betrieblichen Dokumentati-
on libernommen werden. Die erkannten

CO2-spezifischen Gefahrdungen und er-
forderlichen SchutzmaRnahmen stellen
die Grundlage fiir das entwickelte Ge-
samtkonzept dar, das dann in jeder Fer-
tigungsstatte umgesetzt und bei Bedarf
auch betriebsspezifisch erweitert werden
kann.

Professor SchneeweilR: »Durch die enge
Zusammenarbeit von Industrie und For-
schungseinrichtung im Rahmen des
Arbeitskreises >Zerspanen mit CO2¢ ist
nicht nur ein allgemeingiiltiges Gesamt-
konzept fiir das sichere Betreiben von
Werkzeugmaschinen mit CO2-Kiihlung
entstanden, sondern auch eine um die er-
forderliche Sicherheitstechnik ausgeriis-
tete CO2-sichere Prototypanlage bei uns
am Institut. Insbesondere die beteiligten
Werkzeug- und Werkzeugmaschinen-
hersteller haben jetzt Informationen zur
Hand, um ihren Kunden Sicherheitsbe-
denken beim Einsatz dieser innovativen
Technologie zu nehmen. Sowohl die Um-
riistung der Maschine auf CO2-Technik
als auch die Integration sowie Inbetrieb-
nahme der entsprechen- .
den  Sicherheitstechnik E:':FE
in nur wenigen Stunden
erfolgen.« E .

kann jeweils problemlos
www.rother-technologie.de
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Messtechnik

Fithrend bei
Koordinaten-
messgeraten
mit Optik
Tomografie
Multisensorik

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

. Weitere Informationen unter:
Telefon +49 641 7938519

‘www.werth.d

Schneller Vergleich von
Schmierstoff-Werten

Der >Tribometer 5100¢ ist eine neue
Priifanlage der Raziol Zibulla & Sohn
GmbH zur Ermittlung von Reibwerten
bei der Blechumformung im Modellver-
such. Die Priifmaschine erméglicht die
unmittelbare Ermittlung tribologischer
Eigenschaften von Schmierstoffen unter
dem Einfluss verschiedener System-und
Technologieparameter. Der schnelle Leis-
tungsvergleich an der Priifanlage redu-
ziert Entwicklungskosten. Dariiber hin-
aus sind die ermittelten Werte auch fiir
Umformsimulationen zur Optimierung
von Blechumformprozessen nutzbar. Der
Modellversuch am Raziol Tribometer 5100
ermoglicht die Simulation der Reibungs-
verhaltnisse bei der Blechumformung mit
Bestimmung des Reibungskoeffizienten
»p« zwischen Werkzeug und Material im
Flachbahnprinzip.

Daflir werden an der Prifanlage pra-
xisnahe Versuchsbedingungen durch die
Variation der Systemparameter (zum Bei-
spiel Schmierstofftypen, Blech- und Werk-
zeugwerkstoffe sowie deren Oberflachen,
Beschichtungen und Rauheiten) sowie
der technologischen Parameter (zum
Beispiel Geschwindigkeit, Flachenpres-
sung, Belastungsfall, Temperatur oder
Auftragsmenge) erreicht. Mit dem Ziel,
dem Nutzer aus der blechverarbeitenden
Industrie ein mobiles und autarkes Sys-
tem zur Reibwertermittlung zu bieten,
wurden bereits mit dem Vorgangermo-
dell sTribometer 5000« jahrelange, positi-
ve Erfahrungen bei der Zusammenarbeit
mit Industriepartnern gesammelt. So
wurde die aus einem Forschungsprojekt

entwickelte Prifanlage bereits bei vielen
namhaften Unternehmen als wichtige
Entscheidungshilfe bei der Vorauswahl
von Werkstoffen, Schmierstoffen und
dem Einsatz passender Beschichtungen
erfolgreich eingesetzt. Der Tribometer
5100 bietet eine vielfdltigere Auswahl
in den Einstellungen von System- und
Technologieparametern fiir praxisnahe
Versuchsbedingungen im Modellversuch.
In Anlehnung an die VDA-Norm wurde
die Kontaktfliche des Werkzeugs auf
10000 mm? erhoht. Bei einseitiger An-
druckflache kénnen mit diesem oder mit
kleineren Werkzeugkontaktflachen un-
terschiedlichste Flachenpressungen bei
unterschiedlichen Temperaturbedingun-
gen eingestellt werden.

Die Reibwerte kénnen unter individu-
ellen Bedingungen des jeweiligen Ein-
zelfalls genauestens bestimmt werden.
Zielgerichtet werden die Daten mit der
Mess- und Auswertetechnik von Raziol
erfasst, zur selbsterklarenden Bedienung
und Uberwachung wird die »Visu 4000«
als Touch- und Bedienpanel eingesetzt.
Der bersichtliche Vergleich verschie-
denster Schmierstoffe erfolgt durch die
Gegeniiberstellung des Reibwertes. Dar-
uber hinaus kénnen die ermittelten Reib-
werte als Eingangsdaten fiir Reibmodelle
in Blechumformsimulationen genutzt
werden. Durch den Einsatz dieses Gerats
lassen sich optimale Prozessparameter
ermitteln, was die Anlaufphasen von Um-

formprozessen verkiirzt. -
Zudem wird damit eine E E
Produktionsprozess r

moglicht. EI

Ausschussreduzierung im
www.raziol.com
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Richtig schmieren will gelernt sein
Das ,,Bauchgefiihl® ist schadlich

Erfahrungsgemifd handhaben die
Betriebe die Schmierung ihrer Ma-
schinen und Anlagen sehr unter-
schiedlich. Oft genug wird der Stel-
lenwert der Schmiertechnik dabei
komplett verkannt.

Uberall liest man von vernetzten Ma-
schinen, die immer ,intelligenter” wer-
den, und »>Industrie 4.0« ist in aller Mun-
de. »Aber wenn man sich die betriebliche
Schmiertechnik anschaut, erinnert die
nicht selten an die erste industrielle Re-
volution«, meint der Schmierungsexperte
Jens Beck vom Technology Business Ma-
nagement bei SKF in Schweinfurt, »und
ihre Umsetzung gleicht dem Zeitalter der
Dampfmaschinen!«

In seiner Uber 25-jahrigen Schmiertech-
nik-Laufbahn sind Beck unzadhlige Bei-
spiele begegnet, die dem nach »STLE«< und
»ICML« zertifizierten und gelisteten Exper-
ten die Haare zu Berge stehen lieRen. Be-
sonders verbreitet sei etwa die Walzlager-
Schmierung per ,Sichtkontrolle“ — gemaR
der Devise ,Viel hilft viel“. »Da werden
einfach Schmierintervalle vorgezogen
oder man pumpt halt mal das doppelte
Volumen in die Lagerstelle; beispielswei-
se, um Urlaubzeiten zu tberbriicken oder
um versaumte Schmierzyklen vermeint-
lich ,aufzuholen“«, weil Beck aus Erfah-
rung.

Falsches Schmiermanagement

Dass derartige Methoden von einer gu-
ten Schmierung weit entfernt sind, lasst
sich in manchen Anlagen leicht erkennen:
Immer wieder sieht Beck Schmierstellen,
an denen die Lagergehduse mit mehreren
Schichten unterschiedlicher Schmierfet-
te in verschiedenen Farben {iberzogen
sind. »Grundsatzlich sollte zunachst der
Schmierstoff optimal auf die jeweilige
Anwendung und deren Parameter abge-
stimmt werden«, rat der Schmierungs-
spezialist.

Dabei bestimme das Walzlager durch
seine Geometrie und seine Materialien
die Auswahl der Schmiermedien. »Anwen-
dungsbedingungen wie Betriebstempera-
turen, Drehzahlen und Belastungswerte
sind die wichtigsten Auswahlkriterien fiir

Bei den praxisiiblichen ,Sichtkontrol-
len“ wird oft genug libersehen, dass viel
Schmierung meist nicht viel hilft.

einen Schmierstoff«, so Beck, »denn mit-
tels der Lagerdaten und der Drehzahl wird
die erforderliche Grundol-Viskositat fiir
den Anwendungsfall ermittelt, um einen
trennenden Schmierfilm zu erhalten.«
Hinzu komme die Betriebstemperatur in
der Anwendung, die ausschlaggebend sei,
um die ausgewahlten Schmierstoffe auf
ihre optimale Eignung zu priifen.

Die Grundolviskositat der Schmiermedi-
en wird nach 1SO 3448 beziehungsweise
DIN 51519 bei +40 Grad Celsius angegeben.
Allerdings verandert sich die Viskositat —
also die ,FlieRfahigkeit” beziehungsweise
die ,Dicke“ des Ols — mit schwankenden
Temperaturen. Das wiederum beeinflusst
die Bildung eines Schmierfilms in der An-
wendung. »Im Prinzip soll der Schmier-
film so eine Art ,,Aquaplaning” erzeugen,
um die Reibpartner zu trennenc, erklart
Beck. »Deshalb ist es wichtig, die Ge-
schwindigkeit, die Oberfliche und das
Design des Walzlagers mit dem Medium
abzugleichen, um eine ideale Trennung
zu erzielen.«

Negative Riickkopplung

Denn wenn die Viskositat zu diinn ist,
erzeugt die Beriihrung der Rauheitsspit-
zen Reibungswdrme, die wiederum auf
die Viskositat des Schmierstoffs riickwirkt
und diesen dann noch diinner werden

lasst. Auch, wenn sich zu viel beziehungs-
weise zu dickflissiger Schmierstoff in
der Anwendung befindet, generieren die
Medien beim Umwalzen der Walzlager
(walzkorper und Kafigrotation) durch
verstarkte Reibung unnétig hohe Tempe-
raturen.

Das fiihrt bei hoheren Drehzahlen dazu,
dass sich das Lagergehduse im Betrieb
drastisch aufheizt.

»In der Praxis wird aus dem Heillau-
fen des Lagers oft ein komplett falscher
Schluss gezogen«, berichtet Beck, »und
dem Lager sogar noch zusatzlicher
Schmierstoff zugefiihrt!« In Wirklichkeit
steigen Reibung und Temperatur da-
durch nur weiter an: In der Kontaktzone
wird das trennende Medium noch diinn-
fliissiger, und die Walzlager dehnen sich
aufgrund der Warme aus. Infolgedessen
schrumpft die Lagerluft — also das er-
forderliche ,Spiel zwischen den einzel-
nen Komponenten — bei immer weniger
Schmierfahigkeit im Kontaktbereich,
sodass das Uberschmierte Lager immer
schwergangiger wird.

Wenn man das Gehduse nun schlagartig
abkuhlt - beispielsweise durch Absprit-
zen mit Wasser —, zieht es sich zusammen
und nimmt dem ,aufgeblahten” Walzla-
ger endgiiltig die Luft: Das Lager wird in
seinem Gehause gleichsam eingeklemmt;
beinahe wie in einem Schraubstock.

»Man kann Walzlager durch falsche
Schmierstoffe, -Mengen und -Intervalle
also regelrecht kaputtschmierenc, resii-
miert Jens Beck. »Um das zu vermeiden,
sollte der richtige Schmierstoff zum ge-
eigneten Zeitpunkt in der erforderlichen
Menge sowie in guter Qualitat und vor al-
lem gut durchdacht zugefiihrt werden!«

Wer dabei (Nach-)Hilfe brauchen kann,
findet in maRRgeschneiderten Seminaren
von SKF wertvolle Unterstiitzung. Au-
Berdem stellt das Unternehmen interes-
sierten Technikern mit >Lubeselect« ein
niitzliches Software-Tool zur Verfiigung,
das den Anwendern bei der Auswahl an-
wendungsspezifischer Schmierstoffe un-

ter die Arme greift. E-_-E
»Wer  wirklich  gut ul
£
cherer, ist Jens Beck tiber- E
zeugt. L

schmiert, fahrt definitiv si-
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Filterband mit hoher Standzeit
Staunenswertes Gewebe-Know-how

Filteranlagen von Knoll reinigen Kiihlschmierstoffe auch ohne Filterverbrauchsstoffe. In verschiedenen
Vakuum- und Kompaktfiltern kommen zum Beispiel Endlosbidnder zum Einsatz, die einen optimalen Filter-
kuchenaufbau begiinstigen und Standzeiten von mehreren Jahren aufweisen. Dafiir ausschlaggebend ist unter
anderem das Gewebe-Know-how des Partnerunternehmens Heidland.

Dem Reinigen von Kiihlschmierstoffen
bei spanabhebenden Bearbeitungsver-
fahren kommt - analog zu den wachsen-
den Qualitatsanforderungen —eine grol3e
Bedeutung zu. Knoll Maschinenbau ist
ein ausgewiesener Spezialist fiir derar-
tige Aufgaben. Das Portfolio reicht von
kleinen Einzelanlagen bis zu komplexen
Zentralsystemen — von der Siebfiltration
bis zur Mikrofiltration.

Bei der Wahl des passenden Filters gilt
es, das Zerspanungsverfahren sowie
Werkstoff, Geometrie und Menge der an-
fallenden Spane zu beachten. Aber auch
die Wirtschaftlichkeit spielt eine ent-
scheidende Rolle. So sind Verbrauchsstof-
fe wie Zellulose und andere Vliesmateri-
alien ein Kostenfaktor, der sich in vielen
Fallen vermeiden lasst.

Knoll bietet daher seine VL- und KF-Filter
auch mit Endlosbandfilter an. Auf diesem
wachst bei der Filtrierung ein dicker Filter-
kuchen, der selbst als Filtermedium dient
und kleinste Schmutzpartikel abscheidet.
Die bei zunehmender Dicke abnehmende
Durchlassigkeit der Filterflache veranlasst
ein Weitertakten des Bandes. Nach einer
Trocknungsstrecke erfolgt die Abreini-
gung des Filterbandes mit Luft oder Biirs-

>

Der Filterkuchen ist so optimal geschichtet, dass er mit Luftdiisen abgereinigt werden
kann. Die HSS-Spane werden anschlieBend zu Briketts gepresst.

te. Eine Riickspllung entfernt anschlie-
Bend noch Restpartikel.

Innovativer Filtersbandpezialist

Knoll setzt diesbeziiglich auf das Unter-
nehmen Heidland. Heidland ist es gelun-

Fiir die Schleifmaschinen zur Bearbeitung der HSS-Schraubenspindeln ist in der KNOLL-

Produktion ein Groffilter VLX 5000 installiert.
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gen, ein zweilagiges Filterband herzustel-
len, das einen storungsfreien Durchlass
fiir das Kiihlschmiermittel und — beson-
ders bemerkenswert — auch jahrelange
Haltbarkeit bietet. Fiir die Filtration von
Kithlschmiermittel setzt Heidland lami-
nierte Polyestergewebe ein: ein Fein- und
ein Tragergewebe, die optimal aufein-
ander abgestimmt sind. Durch die spe-
zielle Verbindung beider Gewebelagen
miteinander wird die freie Oberflache
nur unmerklich reduziert. Der KSS kann
die Gewebebarriere nahezu ungehindert
passieren. Die Feststoffpartikel jedoch
werden durch das feine Siebgewebe mit
definierter Maschenweite auf der Tucho-
berfliche zuriickgehalten. Die so kons-
truierten Gewebe verfiigen uUber einen
um etwa 40 Prozent hoheren Durchlass
im Vergleich zu herkdémmlichen einlagi-
gen Geweben oder Doppellagengeweben
gleicher Filtrationsklasse.

Zur hohen Qualitat der Produkte tragt
auch eine weltweit einzigartige Beschich-
tungsmaschine fiir laminierte Filtergewe-
be bei: Mit dieser Maschine, kdnnen voll-
automatisch Randbeschichtungen von 20
bis 200 Millimeter aufgebracht werden.
Diese PU-Beschichtung verhindert bei ei-
nem Filterband die so genannte Querfil-



tration und schiitzt den Geweberand vor
Beschadigungen durch lose oder scharf-
kantige Anlagenteile.

Da Knoll seine Filteranlagen auch in der
eigenen Produktion einsetzt, liegen un-
mittelbare Erfahrungen mit dem Heid-
land-Gewebe vor. So ist zum Beispiel fir
die Maschinen in der Schleifbearbeitung
der Knoll HSS-Schraubenspindeln ein
GroRfilter VLX soo0o0 installiert, der ein
Heidland-Endlosfilterband mit tGber 12 m
Lange und 2 m Breite enthalt. Als KSS wird
hier ein Ol verwendet, das eine kinema-
tische Viskositat von ungefahr 20 mm?/s
bei einer Betriebstemperatur von 25 Grad
Celsius aufweist. Es muss zuverlassig von
den feinen HSS-Spanen und von den be-
sonders abrasiven Schleifscheibenabrie-
ben aus Korund gereinigt werden.

Die Qualitat des Bandes und des Filter-
kuchens erméglicht es, die Abreinigung
nicht mechanisch vorzunehmen, sondern
Diisen einzusetzen. Sie heben mit Abluft
aus der sowieso vorhandenen Vakuumer-
zeugung den Filterkuchen an, so dass
dieser beriihrungsfrei abgestreift wer-
den kann. Das schont das Band, sodass
es nicht wie frither im Zweijahresrhyth-
mus gewechselt werden muss, sondern
vier Jahre Standzeit aufweist. Der Filter-
kuchen ist so ideal aufgebaut, das er im
Nachgang gepresst werden kann — was

REM-Aufnahme der Abstromseite eines
laminierten PET-Gewebes von Heidland -
Fein- und ein Tragergewebe sind optimal
aufeinander abgestimmt.

bei HSS-Spanen nicht unbedingt iiblich
ist. Er wird daher in eine Spanepresse ge-
geben, die Briketts mit nur noch acht Pro-
zent Restolgehalt erzeugt. Das bedeutet
ein geringeres Volumen und kostengiins-
tigere Entsorgung. Innerhalb von zwei-
einhalb Jahren hatte sich diese Investition
zur Spaneaufbereitung bereits amorti-
siert, einschlieRlich der Verschleifteile.
Die Steifigkeit des Bandes erlaubt es, die
groRe Breite von 2 m in der Spur zu hal-
ten. Das nutzt Knoll auch beim KF-E, dem
Kompaktfilter mit Endlosband, den Knoll
gerne zur Vorreinigung in Kombination
mit dem ebenfalls verbrauchsmaterial-
freien Feinstfilter Micropur einsetzt. Im

Vergleich zu herkdmmlichen Anlagen ist
der Energieaufwand um rund 4o Prozent
geringer, und Verbrauchsstoffe werden
bis zu 99 Prozent reduziert. Zudem wer-
den Feinstpartikel auf einen konstanten
Restschmutzgehalt von < 10 mg/l mini-
miert, sodass kein Verschleif durch harte
Mikropartikel an Maschinen und Pumpen
stattfindet.

AuBerdem nutzt Knoll das doppellagi-
ge Heidland-Filterband im Vakuumfilter
VLO, der ebenfalls zum Reinigen von KSS
fir Schleifprozesse dient. Ein besonde-
res Merkmal des VLO ist seine einfache
Skalierbarkeit: Auf gleicher Grundfldache
lassen sich bis zu drei Filtermodule Uiber-
einander platzieren, wodurch sich die An-
lage sowohl lokal fiir eine Einzelmaschi-
ne oder zentral fir mehrere Maschinen
einsetzen lasst. Dabei ist entweder eine
redundante Ausfiihrung der Filtermodule
moglich oder verschiedene Filterqualita-
ten. AulRerdem wird aufgrund der hohen
Stabilitat des Bandes und der Festigkeit

des Verschlusses bei diesem Filter kein
einem Bandschleifer nur
www.knoll-mb.de

Filterband wird wie bei
len gespannt. Eu

Tragergurt benétigt. Das E E
zwischen zwei Umlenkrol-
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ARBEITGEBER VERBAND

Die Stimme der
Freiheit!

Gegen Quoten
Fur Selbstbestimmung

Gegen Planwirtschaft
Fur Marktwirtschaft

Gegen Gleichmacherei
FUr Leistung

Gegen ldeologie
Fur Vernunft

Geben Sie der
Freiheit
auch lhre Stimme

— werden Sie Mitglied —

i

Luftkonditionierung
der besonderen Art

Der >Airtower Climate 360M« von Novus
verbindet Absaugtechnik mit Luftklimati-
sierung. Zum einen beseitigt die Anlage
Kiihlschmierstoff-Emissionen wie Ol- oder
Emulsionsnebel, zum anderen kiihlt das
Gerat den Fertigungs- und Arbeitsbereich
in produzierenden Unternehmen. Verun-
reinigte Luft wird an der Gerateoberseite
des Airtower eingesaugt, gefiltert, tempe-
raturgeregelt und anschlieend als sau-
bere, klimatisierte Atemluft in Bodennahe
abgegeben. Funktionsgrundlage ist das
Schichtenliiftungsprinzip. Die abgesaug-

Reinigungsgranulat fiir
die Automobilindustrie

Chem-Trend stellt mit »Ultra Purge
C6090¢« ein neues Reinigungsgranulat
vor. Das Produkt richtet sich in erster Linie
an die Automobilindustrie und wird im
Fertigungsprozess fiir Scheinwerfer und
Riickleuchten eingesetzt. Damit steht ein
Reinigungsgranulat zur Verfligung, das
Qualitatsprobleme minimiert und einen
konsistenten, einfachen und effizienten
Prozess gewahrleistet. Nutzer, die fiir die
Herstellung von Scheinwerfern und Riick-
leuchten nur eine Maschine einsetzen,
profitieren von diesem Reinigungsgranu-
lat fiir den sonst schwierigen Material-
wechsel. Mit Ultra Purge C6090 kénnen

te Hallenluft durchlauft dabei mehrere
Filtrationsstufen und wird stréomungs-
optimal in einem Radius von 360 Grad
wieder in den Fertigungsbereich zurtick-
gefiihrt. Das System ist mit vier groRen,
separat ansteuerbaren Warmetauschern
ausgestattet, wodurch die Regelung von
Austrittstemperatur und -geschwindig-
keit moglich ist. Wird es Mitarbeitern bei-
spielsweise zu kiihl, kdnnen sie die ihnen
zugewandte Austrittsfliche auf Umluft
umstellen. Die Seitenverkleidung aus
Polycarbonat macht das System schlag-
und kratzfest sowie hitzebestandig. Die
Steuerung der Absauganlage ist im Gerat
integriert, das Bedienpanel an der Gerate-
front bietet eine einfache Handhabung.
Die modernen Unterdruckerzeuger un-
terstiitzen einen Luftvolumenstrom von
maximal 20 ooo m3/h. Filtern und Kiihlen
sind nicht die einzigen Funktionen des
Gerates. Es kann auch zur Beheizung von

Fertigungshallen verwen- Eﬁm

det werden, was sich wie-

derum in der Reduzierung
der Heizkosten bis 70 Pro- E
zent niederschlagen kann. c

www.novusair.com

Unternehmen die Qualitat ihrer Produk-
te erheblich verbessern und gleichzeitig
Ausschuss reduzieren. Ein zusatzlicher
Vorteil liegt darin, dass mit einem statt
bislang zwei Reinigungsgranulaten die
Effizienz erh6ht wird und Ressourcen bes-
ser genutzt werden. Die flexible Losung
von Chem-Trend unterstiitzt auch dabei,
Probleme bei Farbwechseln in Polycarbo-
nat oder beim Uberwinden der Tempe-
raturdifferenz zwischen den héheren PC
und den niedrigeren Polymethylmethac-
rylat Verarbeitungstemperaturen zu mi-
nimieren. Ultra Purge C6090 ist demnach
eine umfassende Reinigungsgranulat-L6-
sung fiir Polycarbonat und Acrylate. Das
Produkt erlaubt eine problemlose Uber-
flhrung von PC, das bei Temperaturen
zwischen 280 und 320 Grad Celsius verar-
beitet wird und PMMA, das zwischen 190
und 270 Grad Celsius verarbeitet wird.
Es beugt Problemen im Zusammenhang
mit dem Einfrieren von PC bei PMMA-
Verarbeitungstemperaturen sowie dem
Verbrennen von PMMA
bei PC-Verarbeitungstem-
peraturen und den damit
verbundenen Black Specks
vor.

www.chemtrend.com
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Post-Processing-Losung
fir 3D-gedruckte Teile

Aus metallischen Werkstoffen generativ
gefertigte Bauteile weisen ublicherweise
eine Supportstruktur sowie angesinterte
Metallpartikel auf. Dariiber hinaus erfiillt
die meist hohe Oberflichenrauheit weder
funktionale noch die dekorative Anfor-
derungen. Dies macht eine Nachbearbei-
tung und Veredelung der Oberflichen
unverzichtbar. Sie erfolgt haufig noch
sehr kosten- und zeitintensiv manuell.
Dies geht zu Lasten des Geschwindig-
keitsvorteils der AM-Verfahren und damit
der Produktivitat. AuBerdem treibt es die

Fertigungskosten in die Hohe. Um dieses
Manko zu beseitigen, haben die Hirten-
berger Engineered Surfaces und die Ros-
ler Oberflachentechnik in Kooperation
eine Losung fiir das vollautomatisierte
Post-Processing entwickelt. Sie besteht
aus einer Plug-and-Play-Anlage, in der
verschiedene Bearbeitungsverfahren wie
beispielsweise das patentierte Hirtisieren
kombiniert eingesetzt werden. Die Teile
werden direkt aus dem Drucker bezie-
hungsweise nach einer Warmebehand-
lung der Maschine zugefiihrt und auto-
matisiert nachbearbeitet. Entsprechend
den Vorgaben an die funktionale und de-
korative Oberflachengiite werden im ers-
ten Schritt Stutzstrukturen sowie ange-
sinterte Metallpartikel durch Hirtisieren
entfernt und die Oberflachen vorgeglat-
tet. Dieses chemisch-elektrochemische
Verfahren eignet sich auch fiir die Bear-
beitung komplexer Bauteile sowie innen-
liegender Oberflachen. Im zweiten Schritt
erfolgt das so genannte High-Polishing.
Durch dieses Oberflachenfinish lassen
sich ohne Verlust der Kantenscharfe nicht
nur sehr glatte Oberflachen in definierter
Rauheit erzielen, sondern auch hochglan-
zende Oberflachen herstellen. Beim Ver-

Trennung von Spanen
und KSS beim Absaugen

Zur Spane- und KiihImittelabsaugung
bietet die Matzek GmbH einen leistungs-
starken Saugwagen der SG/F-Reihe mit
zwei Tanks an. Damit lassen sich Schleif-
maschinen, mehrspindelige Drehautoma-
ten oder Transferanlagen in nur einem

Arbeitsdurchgang schnell und einfach
reinigen. Der Industriesauger SG/F saugt
mit nur einem Handgriff Kiihimittel in
den dafiir vorgesehenen Fliissigkeitstank,
und Spane oder Spane-Schlamm in den
zweiten Tank. Durch Trennen der Medi-
en bereits beim Absaugen funktioniert
auch das Entleeren genauso schnell und
einfach. Der Anwender bedient dabei den
Saugschlauch und kann einfach tiber Um-

lassen der Anlage kénnen die Teile ohne
weitere Behandlung sofort weiterverar-
beitet oderverpackt werden.Diese Losung
ist einsetzbar fiir alle in der additiven Fer-
tigung gangigen Metalle und Metalllegie-
rungen. Die Prozessmedien sind voll in die
Anlage integriert und einfach nachfiillbar.
Die Maschine kann in vernetzte und Lini-
enfertigungen integriert oder als Standa-
lone-System betrieben werden. Je nach
AnlagengrofRe und Bauteilabmessungen
konnen mehrere Bauteile gleichzeitig
bearbeitet werden. Die Durchlaufzeiten
sind im Vergleich zu anderen Verfahren
fiir das automatische Post-Processing si-
gnifikant kiirzer. Gegeniiber der bisher
haufig eingesetzten manuellen Bear-
beitung bietet sie neben einer enormen
Zeiteinsparung auch den Vorteil der Pro-
zesssicherheit und Reproduzierbarkeit.
Die innovative Komplettlosung steht bei
Hirtenberger und Rosler nicht nur als An-
lage zur Verfliigung. Beide H
Unternehmen bieten da- E IE
riber hinaus die Bearbei- F‘ ol
tung von Teilen auch als
Service an.

www.rosler.com

schaltung eines Hebels zwischen Fliissig-
keit und Spane-Absaugung wechseln. Die
Trennung der Medien bereits beim Ab-
saugen sorgt einerseits fiir ein sauberes
Entfernen der KiihImittel- sowie Spane-
reste und erleichtert andererseits die Ent-
sorgung der Riickstande. Beim Absaugen
wird das Kiihlschmiermittel durch effizi-
ente Papiervlies-Filterung von Feststof-
fen gereinigt. Je nach Zustand kann der
Kiihlschmierstoff so wieder eingesetzt
oder einfach entsorgt werden. Ebenso
die Spane und Schlamm-Riickstande; der
Spane-Tank lasst sich liber eine groRe
Offnung an der Riickseite des Saugwa-
gens einfach entleeren. Eine Fiillstands-
Uberwachung in beiden Tanks sorgt zu-
dem fiir einen sicheren Saugvorgang. Der
SG/F ist lieferbar ab 250 bis hin zu 600
Liter Flussigkeitstank und 150 bis zu 300
Liter Spane-Fassungsvermogen — oder in
SondergrofRen. Die besonders robusten
Industrie-Maschinen verfiigen lber Tur-
binen aus eigener Herstellung. Zudem ist
die SG/F-Reihe mit nahe-
zu unverwdstlichen Stahl- .@FE
gusspumpen zur Entlee- I'I..'l
rung des Fliissigkeitstanks Ei‘r
ausgerustet.
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Die bessere Art, sich weiterzubilden
E-Learning mit VR- und AR-Technik

Zwei Megatrends trei-
ben die digitale Bildung
um: Lernen im Sinne von
»Workplace Learning:
wird zum Bestandteil tig-
licher Arbeitsszenarien,
unterstiitzt durch moder-
ne Technik rund um Vir-
tual und Augmented Rea-
lity. Gleichzeitig schaffen
neue Konzepte wie »Con-
versational Learning¢ in-
dividuellere = Lernwege.
Das Schéne daran: Lernen
wird gehirngerecht und
fiihlt sich daher nicht
mehr wie Lernen an.

Beim »Conversational Lear-
ning« handelt es sich um
Lernen im Gesprach. »Zum
Beispiel stellt der Lernende
Fragen und erhalt innerhalb
eines Chats Antworten und
weiterfiihrende Informati-
onen«, erlautert Christian

Wachter. Der Vorstand des E-
Learning-Anbieters »IMC¢ mit

o=

Hauptsitz in Saarbriicken be-
obachtet, dass sich Weiterbil-
dung immer mehr an privaten
Gewohnheiten orientiert. In
Zeiten von WhatsApp greifen
wir schnell zum Smartphone,
um Informationen zu recher-
chieren oder Fragen zu stellen.
»Dieses Verhalten wird auch
auf die Arbeitswelt Ubertra-
gen«, so Wachter. Ubrigens:
Das Frage-Antwort-Spiel wird
von Chatbots so intelligent
gefiihrt, dass wir den Unter-
schied zum menschlichen Ex-
perten kaum bemerken. Prak-
tisch: Der Gesprachs-Roboter
ist Tag und Nacht erreichbar
und verliert nie die Geduld.

Passgenaue Auswahl

Kunstliche Intelligenz spricht
nicht nur mit uns, sondern
hilft auch dabei, Lerninhalte
auszuwahlen und zu tiberpri-
fen. Das ,Kuratieren“ stellt
fur viele Personaler einen auf-

Der Einsatz einer VR-Brille ist ideal, um eine Veranstaltung zu
begleiten, eine Schulung zu erweitern oder um auf Messen Ein-
blicke ins eigene Geschift zu zeigen.

Welt der Fertigung | Ausgabe 04.2019

wandigen Prozess dar. »Vie-
le Unternehmen greifen auf
vorhandenen Content zurtick
oder nutzen Gratis-Angebote
aus dem Netz«, erlautert der
Experte fiir digitale Bildung.
Hier gilt es, sinnvolle Inhalte
zu identifizieren, zu verifizie-
ren und ins Lernsystem ein-
zubinden. Software versieht
Videos dann Dbeispielsweise
automatisch mit Schlagwor-
tern, damit sie auf Lernplatt-
formen besser gelistet und
gefunden werden. So behalten
Lernende wie Bildungsverant-
wortliche einerseits den Uber-
blick und kénnen andererseits
eine groBe Menge Lerninhalte
zur Verfiigung stellen.

Auch bei der Auswahl neuer
Lerneinheiten oder Trainings,
die zum Lernziel und -weg des
Nutzers passen, kann kiinst-
liche Intelligenz helfen. »Wie
beim Online-Handler Amazon,
wo passend zu den eigenen
Gewohnheiten und Vorlieben
immer neue Vorschlage an-
gezeigt werden, wissen Kl-ba-
sierte Plattformen bald besser,
welcher Mitarbeiter was wann
konnen sollte oder wissen
will«, glaubt Wachter. Mit inte-
ressanten und weiterfiihren-
den Vorschlagen bleiben User
bei der Stange und informie-
ren sich so freiwillig und ohne
Zwang.

Wenn Mitarbeiter Informa-
tionen nachschlagen, Daten
googeln oder Fachartikel lesen,
lernen sie. Ideal ware es, wenn
sie ihr Wissen anschlieRend
auch anderen Kollegen in
Form eines kleinen Video-Tu-
torials, einer Dokumentation
oder eines Wiki-Eintrags zur
Verfiigung stellen. »In diesem
Fall verschmelzen Selbstlernen
und  Wissensmanagement,
konstatiert der Chef des An-
bieters fiuir digitale Weiterbil-
dungslésungen.

Ein Beispiel: Beim Azubi-Pro-
jekt werden Schaltschranke

Christian Wachter: »Selbstler-
nen und Wissensmanagement
werden verschmelzen.«

zusammengestellt. Jede Ar-
beitsgruppe fotografiert und
kommentiert ihre Ergebnisse
in einer kleinen Prasentati-
on, die dann vom Ausbilder
bewertet wird. Ideal ware es,
wenn auch andere Mitarbei-
ter ihr Schaltschrank-Wissen
auf diese Art auffrischen
kénnten. Von Nutzern selbst
erstellte Inhalte sind stark im
Kommen, denn sie sind oft
passgenauer und individueller
als der Standard. AuBerdem
lasst sich User-generated Con-
tent besonders gut in den Ar-
beitsalltag integrieren — eine
Verschmelzung von Arbeit
und Lernen, die mehr und
mehr zunimmt. Smartphones
und Tablets, die immer dabei
sind und inzwischen iiber gute
Kameratechnik verfiigen, sen-
ken die Schwelle zusatzlich.

»Um Mitarbeiter zum Mit-
machen zu motivieren, emp-
fiehlt sich die Verknipfung
mit Gamification-Elementenc,
rat Wachter. Als Anreiz dienen
dann beispielsweise Highs-
core-Listen, virtuelle Auszeich-
nungen oder dass die User
Punkte sammeln kénnen. Die-
se konnen dann gegen einen
Gutschein oder andere Dinge
aus der nicht-digitalen Welt
eingetauscht werden.

Im Arbeitsalltag haben wir
selten mehrere Stunden Zeit
fir ein langes Schulungspro-
gramm. Gerade in produzie-
renden Betrieben haben Wer-



ker und andere Mitarbeiter
eine strenge Taktung zu befol-
gen und wenig Zeit ,zwischen-
durch“. Ganze Seminare sind
heute in kleine Einheiten von
maximal zehn Minuten geglie-
dert. In Form von Kurz-Videos,
kleiner Drag & Drop-Ubungen
oder Multiple-Choice-Aufga-

ben konnen die kleinen Lern-
Einheiten besser verdaut wer-
den. Das ist gut fiirs Gehirn.
Und passt in die Arbeitstage,
die oft von Telefonaten, Mee-
tings oder Notfall-Einsatzen

durchbrochen sind.

»Ein Trend, den es bereits seit
Jahren gibt, genauso wie das
mobile Lernen. Die Tendenz zu
kleinen Einheiten wird weiter
anhalten, ist sich Wachter si-
cher. Selbst die »Massive Open
Online«-Kurse (MOOCs), die
frither bekannt fiir ihre stun-
denlange Dauer waren, richten
sich mehr und mehr nach den
Wiinschen der User mit knap-
pem Zeitbudget und springen
auf den Microlearning-Zug
auf. Erweiterte Realitdt (AR)
und Virtuelle Realitat (VR) sind
hier die Stichworte: In Lern-
welten ganz eintauchen, Sze-
narien erleben, statt blof8 zu
lernen. »Mit diesen Methoden
wird Wissen sehr gut behalten
und nachhaltig verankertc,
weill Wachter, dessen Unter-
nehmen Uber 1000 Kunden
weltweit betreut.

Steile Lernkurve

Beispielsweise, das zeigt die
Praxis, werden Anlernzeiten
an der Maschine drastisch ver-
kiirzt, wenn davor in einem vir-
tuellen Simulator mit der VR-
Brille gelernt wurde. Auch bei
Sicherheitsunterweisungen
werden virtuelle Anwendun-
gen gerne angesetzt, weil sie
so authentisch und realitats-
nah sind. Allerdings sind Ler-
nende bei virtuellen Inhalten
oder Szenarien in der erwei-
terten Realitat auf zusatzliche
Technik angewiesen. Nicht je-
der Arbeitgeber kann fiir alle
Lernenden im Selbststudium
solche Gerate bereitstellen. In
Fallen, in denen sich die digi-

tale Schulung lohnt und sich
schnell amortisiert, kann die
VR-Brille dennoch Sinn ma-
chen. Ideal ist der Einsatz aber
beispielsweise, um eine Veran-
staltung zu begleiten, um eine
Schulung zu erweitern oder
um auf Messen Einblicke ins
eigene Geschaft zu zeigen.

In den nachsten Jahren wer-
den Lerninhalte, die mit sol-
chen Technologien arbeiten
sowie das Equipment deutlich
glinstiger werden und damit
werde sich der Trend zu AR
und VR auch im Bereich der Bil-
dung weiter verstarken, glaubt
Wachter.

Das bestatigt eine aktuelle
Capgemini-Studie: Unterneh-
men machen der Umfrage
zufolge gute Erfahrungen mit
virtuellen Szenarien: 82 Pro-
zent der Unternehmen, die
aktuell AR oder VR in ihrem
Geschéftsbetrieb  einfiihren,
geben an, dass ihre Erwar-
tungen erfiillt oder gar iiber-
troffen werden. 50 Prozent
der Unternehmen, die bislang
keine derartigen Technologien
einsetzen, wollen sich in den
nachsten drei Jahren intensiv
mit ihnen befassen.

Insgesamt gehen 46 Prozent
beziehungsweise 38 Prozent
der Befragten davon aus, dass
die Technologien innerhalb
von drei beziehungsweise flinf
Jahren bei ihnen zum Standard
werden. Landerlibergreifend
wird AR am haufigsten einge-
setzt, um digitale Referenz-
materialien hinzuzuziehen,
wahrend in Deutschland die
Qualitatssicherung an erster
Stelle steht. VR wird bevorzugt
zur Schulung von Mitarbeitern
eingesetzt.

Fir den aufschlussreichen,
interessanten Report  wur-
den mehr als 700 in AR- und
VR-Projekte eingebundene
Fithrungskrafte aus der Auto-
mobil-, Fertigungs- und Versor-
gungsbranche in Deutschland,

Frankreich, El_;;.“-ﬁlil

USA, China, —
£xrafa
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Der Laserstrahl als Gravierstichel
Die begeisternde Art, zu gravieren

Waren vor noch nicht lan-

ger Zeit Graviermaschinen
mit rotierendem Stichel
gefragt, wenn es darum
ging, beispielsweise edle
Namensschilder oder Kli-
schees zur Stempelferti-
gung herzustellen, so wird
dieser Part zunehmend
von Lasermaschinen iiber-
nommen. Insbesondere das
Unternehmen Trotec Laser
hat diesbeziiglich viel zu
bieten.

Selbst altgediente Graveu-
re kommen ins Schwarmen,
wenn sie sich zu den Moglich-
keiten auBlern, die ihnen mo-
derne, laserbasierte Gravier-
maschinen bieten. Dabei ist
der Wegfall der lastigen Nach-
schleifarbeiten von stumpfen
Graviersticheln nur einer von
vielen Vorteilen, die das im-
mer scharfe Werkzeug >Laser«
bietet.

Ins Schwarmen kommen sie
insbesondere dann, wenn sie
von der grenzenlosen Freiheit
hinsichtlich der Schriftenviel-
falt, der raschen Umriistung
auf einen neuen Auftrag sowie
den gestalterischen Moglich-
keiten von Laser-Gravierma-
schinen erzdhlen. Vorbei die

Zeit, die Schablonen einzelner
Buchstaben auf einen soge-
nannten »Schablonentisch:«
zu spannen, die Drehzahl des
Gravierstichels zu bestimmen
und umstandlich einzustellen
sowie Kiihlschmierstoff fir
den Zerspanungsvorgang be-
reitzustellen.

Heute werden in sauberer
Biiroumgebung mit leistungs-
starken  Grafikprogrammen
am Bildschirm schénste Gra-
fiken entworfen, mit allen auf
dem PC installierten Schriften
kombiniert und auf Knopf-
druck in das gewinschte
Material eingebracht. Waren
friher nur einfache Tirschil-
der oder simple Firmentafeln
moglich, so werden heute
dank der Lasertechnik derarti-
ge Auftrige zu einem Kunst-
werk veredelt, die man gerne
naher betrachtet.

Technik mit Klasse

Diesbeziiglich hat das 0s-
terreichische ~ Unternehmen
Trotec ausgesprochen viel zu
bieten. Deren Lasergravierma-
schinen sind nicht nur selbst
echte Design-Hingucker, son-
dern Uberzeugen auch mit
ausgereifter Technik, wohl-

Mit den innovativen Trotec-Lasergraviermaschinen lassen sich
unterschiedlichste Materialien sauber gravieren, schneiden oder
markieren. Sogar Anlassfarben sind gezielt einsetzbar.
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Trotec-Maschinen werden von Fachleuten in einem neuen, ener-
gieautarken Fabrikgebdude zusammenmontiert.

durchdachter Bedienung und
ergonomischer Bauart. Dank
eines leistungsstarken Trei-
bers wird jede Trotec-Laserma-
schine an einen PC genauso
einfach eingebunden, wie ein
Laserdrucker. Durch diese Art
der Anbindung wird sicher-
gestellt, dass Grafik und Text
exakt so ausgegeben werden,
wie sie am Bildschirm erstellt
wurden.

Ob Corel Draw, Photoshop,
Autocad, lllustrator oder Inks-
cape—zur Erstellung einer Gra-
fik kann nahezu jedes grafik-
fahige Programm verwendet
werden, das es fur Windows
gibt. Erweiterte Einstellungen
der  Trotec-Lasermaschinen
kénnen mit dem mitgeliefer-
ten Programm JobControl«
vorgenommen werden. Laser-
gravuren werden durch die-
ses Konzept genauso einfach
erstellbar wie der Ausdruck
eines Briefes auf einem Laser-
drucker. Sogar Typenschilder
mit fortlaufender Seriennum-
mer oder Namensschilder mit
unterschiedlichen Namen sind
problemlos machbar.

Durch den optionalen, ge-
meinsamen  Einbau  eines
CO2- sowie eines Faserlasers
ist es sogar moglich, miihelos
unterschiedlichste Materiali-
en zu bearbeiten, die mit dem
jeweils anderen Laser nicht

bearbeitbar waren. Wahrend
sich der CO2-Laser fiir die Be-
arbeitung nicht-metallischer
Materialien wie zum Beispiel
Acryl, Holz, Papier oder Textili-
en eignet, kommt der Faserla-
ser zum Einsatz, wenn Metalle
und zahlreiche Kunststoffe be-
arbeitet werden sollen.

Damit ist  beispielswei-
se Acrylglas bis 30 Millime-
ter Dicke gravier- und auch
ausschneidbar, wahrend im
nachsten Auftrag ohne Um-
riistarbeit ein Metallschild be-
schriftet wird. Die dabei auf-
tretenden Dampfe werden im
Arbeitsraum abgesaugt und
von einem beigestellten Filter
unschadlich gemacht.

Winziges im Griff

Insbesondere das hohe Tem-
po - mit einer Bearbeitungs-
geschwindigkeit von bis zu
4,2 m/Sek bei Flachbettla-
sern - sorgt immer wieder fiir
staunende Gesichter, wenn
der Laser in Aktion bewundert
werden kann. Doch auch die
damit herzustellenden Texte
begeistern: Sie sind sogar noch
dann deutlich lesbar, wenn
die SchriftgrofRe unter einem
Punkt liegt. Allerdings ist
dazu eine entsprechend ver-
groBernde Lupe notig, um die
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Computer, Lasergraviermaschine und Absaugung - Trotec-Anla-
gen fiigen sich harmonisch in Biiro-Umgebungen ein.

winzigen Buchstaben iber-
haupt zu erkennen.

Nicht zuletzt warten Tro-
tec Lasermaschinen noch mit
kiinstlerischen Fahigkeiten
auf, die man nicht vermuten
wiirde. Wer einmal Edelstahl
mit lasermarkierten Farblo-
gos betrachtet hat, die durch
das Erzeugen von Anlassfar-
ben entstanden sind, kann
nicht glauben, dass Laser trotz
hochster  Arbeitsgeschwin-
digkeit mittlerweile so exakt
geregelt werden kénnen, dass
damit eine derart prazise Farb-
gebung moglich wird.

Durch den Einbau von gleich
zwei Laserquellen sind durch
das rasche Umschalten zwi-
schen den Laserquellen zu-
dem Werkstiicke gravierbar,
die aus mehreren Materialien
bestehen. Diese ausgespro-
chen innovative Fahigkeit
beherrschen beileibe noch

-_—

lange nicht alle Hersteller von
Lasergraviermaschinen, da es
ausgefeilter Technik bedarf,
in Sekundenbruchteilen den
jeweils anderen Laserstrahl in
den Strahlengang einzufadeln.
Derart raffinierte Techni-
ken werden von Trotec Laser
im eigenen Haus entwickelt.
Selbstredend, dass auch die
Fertigung der Laser-Gravier-
maschinen in den eigenen
Raumlichkeiten erfolgt. Die
hochwertigen Komponenten
werden von leistungsstarken
Zulieferern bezogen und in
einer Linienfertigung an aus-
gesprochen sauberen Arbeits-
platzen zusammengebaut. Ein
Kanban-System sorgt ohne

groBen EDV-Einsatz fiir die
jederzeitige Versorgung der
Montageplatze mit bendctig-
ten Komponenten.

Erstaunlich, dass eine der-
art leistungsstarke Fertigung

5 e

Uber Umlenkspiegel wird der seitlich in den Arbeitsraum eintre-
tende Laserstrahl auf das Werkstiick geleitet.

Komponenten zeichnen Lasergraviermaschinen von Trotec aus.

nach Aussagen der Verant-
wortlichen ohne externe Ener-
giezufuhr funktioniert. Der be-
treffende Neubau wurde mit

Tatigkeit verrichten, werden
auch entsprechend hochwer-
tige Produkte geboren. Trotec-
Maschinen sind demnach das

entsprechender Solartechnik,
Warmespeichern und Beluf-
tungsanlagen geplant und
ausgestattet, sodass selbst im
Winter behaglich temperierte
Hallen moglich wurden. Und
wo zufriedene Mitarbeiter ihre

sichtbar gewor- o
dene Ergebnis Eu‘l E
ternden Unter-

nehmenskultur. E -

einer  begeis-
www.troteclaser.com/de/

Deutsche Wertarbeit seit 1989,.. R
l_gb ’
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Ideal fiir filigrane Teile

Mit Fokus auf Prazision im Pulverbett-
verfahren hat DMG Mori die >lasertec
12 SLMc« entwickelt. Ein minimaler Fo-
kusdurchmesser von 35 pm tiber das ge-
samte Baufeld erlaubt den hochgenauen
Aufbau kleinster Wandstarken. Durch das
direkte Messystem mit einer Auflésung
von weniger als 1 pm lassen sich kleinste
Schichtstarken aufbauen. Eine Siebstation
verhindert, dass groRere Partikel und Ag-

Additive Fertigung im
Kleinserien-Maf3stab

Mit der additiven Fertigung von hoch-
wertigen Metallteilen leitet Stratasys
eine neue Ara ein. Die Plattform fiir addi-
tive Fertigung basiert auf der LPM-Tech-
nologie von Stratasys, die darauf ausge-
legt ist, die Produktion von Metallteilen
schnell, einfach und kostengiinstig zu ge-
stalten. Mit der Intention, herkdmmliche
Fertigungsansatze aufzubrechen, wurde
die Plattform entwickelt, um den Wert
der additiven Fertigung mit einer Produk-
tion von Metallteilen in Kleinserien zu
kombinieren. Durch die LPM-Technologie
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glomerate in den Bauraum gelangen. Die
Einbringung des Pulvers in den Baupro-
zess erfolgt sicher unter Schutzgasatmo-
sphare. Trotz der Spezialisierung und Op-
timierung auf den hochprazisen Aufbau
von filigranen Strukturen konnte DMG
Mori ein Bauvolumen von 125x125x 200
mm realisieren. Die ergonomische Ge-
staltung der Maschine im Stealth-Design
spiegelt wider, was DMG Mori seit vie-
len Jahren verfolgt und optimiert. Durch
eine optimale Zuganglichkeit wichtiger

sollen Effizienz und Kosteneinsparungen
ermoglicht, besondere mechanische Ei-
genschaften, kontrolliertes Schrumpfen
sowie ein extrem schneller Durchsatz
erreicht werden. Die Verantwortlichen
von Stratasys haben festgestellt, dass
derzeitige Ansatze des 3D-Drucks von
Metallteilen noch viel zu wiinschen iibrig
lassen — einschlieBlich langsamer Nach-
bearbeitung, akribischer und komplizier-
ter Entfernung der Stiitzstrukturen sowie
stundenlanger Anpassung und Schleifen.
Zusammen mit den hohen Kosten fiir
AM-Pulver bedeutet dies, dass jedes Bau-
teil teuer ist und die Gesamtbetriebskos-
ten schwer zu rechtfertigen sind. Die neue
Plattform wurde daher entwickelt,um die
gegenwartige Produktionslandschaft der
additiven Fertigung von Metallteilen zu
transformieren. Sie stellt eine zukunfts-
weisende Alternative zu den herkommli-
chen Fertigungsmethoden dar und hilft,
die Kosten fiir die Herstellung gleichblei-
bend hochwertiger Metallteile fiir Klein-
serienanwendungen drastisch zu senken.
Die in den letzten Jahren intern von Stra-
tasys entwickelte Plattform umfasst die
firmeneigene Jetting-Technologie sowie
die gangige Pulvermetallurgie, beginnend

Elemente ist die Arbeit an der Maschine
leicht und effizient. Die Lasertec 12 SLM
basiert auf derselben Maschinenplatt-
form wie die Lasertec 30 SLM 2nd Gene-
ration, sodass die Neuentwicklung einer-
seits ebenso robust ist und andererseits
sowohl zum konventionellen Replug als
auch zum Replug Research kompatibel
bleibt. Der schnelle Materialwechsel von
unter zwei Stunden steigert die Produk-
tivitat der Lasertec 12 SLM erheblich. Das
Replug Research hat DMG Mori speziell
fir die Materialentwicklung konzipiert.
Anders als beim konventionellen Replug
gibt es anstelle des groRBen Pulvertanks
mit geschlossenem Pulverkreislauf eine
flaschenbasierte Pulverzufiihrung fiir
wesentlich kleinere Materialmengen. Auf
diese Weise wird eine einfache Reinigung
des Systems sichergestellt, was insbeson-
dere bei Versuchen mit einer Vielzahl von
Materialien erhebliche Zeitvorteile bringt
und auch das Querkontaminationsrisiko
auf ein Minimum reduziert. Uberschis-

siges Pulver wird in einer .
Flasche aufgefangen und E"il;_ E
kann anschlieRend fiir die

erneute Verwendung ex- E

tern gesiebt werden.

mit dem Angebot von Aluminiumpul-
vern. Die LPM-Losung bietet einen addi-
tiven Fertigungsprozess in drei Schritten,
der die traditionelle Pulvermetallurgie
mit der robusten PolyJet-Technologie von
Stratasys kombiniert. Bei diesem Prozess
werden Konturen mit urheberrechtlich
geschiitztem Thermaldruckmaterial ge-
druckt, Pulver abgegeben sowie verteilt
und dann die Pulverschichten verdichtet,
um eine hohe Dichte und kontrollierbare
Schrumpfung zu erreichen. Das Ender-
gebnis soll wirtschaftlich im Anbetracht
der Stiickkosten und des Durchsatzes
sein, zudem eine mihelose Nachbearbei-
tung sowie eine extrem hohe Qualitat der
Produktionsbauteile bieten. Das System
ist direkt auf die Anforderungen der Nut-
zer ausgerichtet, die eine Produktion von
Prototypen, Kleinserienfertigung wah-
rend der Markteinfiihrung sowie indivi-
duell gestaltete, leichte und komplexe
Bauteile wiinschen. Das

Verfahren ist daher ideal E' E
und Raumfahrt sowie die

Verteidigung geeignet. E

fur die Automobil, Luft-



3D-Druck-Spanntechnik

Experten bescheinigen dem 3D-Druck
mit Metallpulver ein riesiges Zukunftspo-
tenzial. Dass Form- und Werkzeugkosten
wegfallen, ist ein sehr beachtenswerter
Faktor. So kénnen im 3D-Druck sehr kom-
plexe Geometrien wirtschaftlich gefer-
tigt werden. Dem eigentlichen Additiven
Fertigungsverfahren folgen anschlieBend
meist weitere Prozesse bis das Bauteil fer-
tigbearbeitet ist. Die gesamte Prozessket-
te ist somit ein optimaler Einsatzbereich
fir ein Nullpunktspannsystem. Es muss
die Grundplatte gespannt werden, auf der
das Produkt Schicht fiir Schicht entsteht.
Von AMF speziell auf die Additive Ferti-
gung abgestimmten Nullpunktspann-

Via Lasertechnik den
Schiffbau befliigeln

Die Verfahren zum Fligen von maritimen
Stahlkomponenten haben im Hinblick
auf Herstellungskosten und Produktivitat
starkes Entwicklungspotenzial: Das hau-
fig eingesetzte UnterpulverschweiRen ist
vergleichsweise langsam und geht mit
Werkstiickverzug einher. Bei der Alterna-
tive »Laser-Lichtbogen-HybridschweiBen«
ist insbesondere die Kantenvorbereitung
arbeitsintensiv und das Verfahren wenig
flexibel. Besonders bei groRen Stahlblech-
dicken im Bereich von 12 Millimeter bis 30
Millimeter hat sich bisher kein Verfahren
gegen das UP-Schweilen durchsetzen

module beschleunigen die Riistprozesse.
Kann die Nullpunktspanntechnik schon
im 3D-Drucker die Ristzeiten erheblich
reduzieren, erhoht sich der Zeitgewinn
beim Wechsel auf die Folgeprozesse mii-
helos auf bis zu 9o Prozent und mehr.
Dennwennder Nullpunkt auf nachfolgen-
de Maschinen ,mitgenommen® wird, ent-
stehen nahezu keine Riistvorgange mehr.
Vergleichbar Plug-and-Play lasst sich so-
fort mit dem nachsten Arbeitsschritt be-
ginnen. Die Einbau-Spannmodule 6ffnen
pneumatisch bei einem Betriebsdruck ab
4,5 bar. Verriegelt wird durch Federkraft,
so ass anschlieBend die Druckleitungen
abgekoppelt werden konnen. Ferner
bietet AMF auch Abfragetechnik fiir die
Spannmodule. Damit kommt ein Aspekt
hinzu: Mit derart ausgestatteten Modu-
len l3sst sich die Schnittstelle und somit
der gesamte Fertigungsvorgang im 3D-
Druck mitsamt den anschlieBenden Fol-
geprozessen hochgradig standardisieren.
Eine dermafen standardisierte Prozess-
kette ist die Grundlage .

fiir eine Bestiickung durch E !': E
Roboter und damit fir

eine  vollautomatisierte E!
Fertigung. -

www.amf.de

kénnen. Die Wissenschaftlerinnen und
Wissenschaftler am LZH wollen dies nun
andern. Dazu sollen robuste, reine Laser-
schweillprozesse entwickelt werden. Der
Projektpartner Laserline wird dazu neue
Diodenlaserstrahlquellen mit Hochstleis-
tungen von bis zu 60 Kilowatt im Dauer-
strichbetrieb realisieren. Das Ziel des Vor-
habens ist es, hochwertige Verbindungen
mit hohen Schweillgeschwindigkeiten
zu erreichen. Dabei wollen die Partner im
Vergleich zu bestehenden Fiigeverfahren
den Aufwand fiir die Kantenvorbereitung
und die Menge des Zusatzmaterials re-
duzieren. So sollen letztendlich auch die
Kosten sinken. Die neuen Prozesse sollen
bestehende Verfahren ergdnzen oder gar
ersetzen. Die anwendungsorientierte Ent-
wicklung findet parallel in einem Laserla-
bor und in einer werftnahen Versuchsum-
gebung statt. Das ermdoglicht, Prozesse
schnell zu erproben, zu evaluieren und zu
optimieren.  Besonderes -
Augenmerk wird darauf L. E
gelegt, Konzepte zur Ge-
wahrleistung der Lasersi-

'I‘%
-1
cherheit zu entwickeln. E
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Web-Analyse mit grof3em Tiefgang
Mehr aus der Homepage machen

Studien sagen voraus,
dass in nicht allzu ferner
Zukunft die Werbeausga-
ben fiir das Online-Mar-
keting weit Uber denen
fir TV-Werbung liegen
werden. Hochste Zeit, mit
Analyse-Mitteln die eigene
Homepage zu optimieren.
Marco Hassler gibt dazu
mit seinem Buch >Digital
und Web Analytics« Hilfe-
stellung.

Im Gegensatz zu Zeitungen,
Fachzeitschriften oder Plakat-
wanden besteht im Web die
Moglichkeit, jeden einzelnen

Leser genau zu beobachten
und sein Verhalten zu inter-
pretieren. Jeder Mausklick und
jeder Seitenaufruf konnen ge-
nau festgehalten werden. Mii-
helos ist feststellbar, wo und
warum Besucher eine Website
wieder verlassen, welche Pro-
dukte ein hohes Cross-Selling-
Potenzial aufweisen, oder wel-
che Digital-Kampagnen auf
welchem Kanal die hochste
Erfolgsquote erzielen.

Um derartige Daten zu er-
heben, sind Tools nétig, mit
denen User beobachtet wer-
den kénnen. Wer diese anbie-
tet und wo deren Chancen,
aber auch ihre Grenzen liegen,

Marca
Hasslor

4., akduafnioic
Auflage

Digltal und
Web Analytics

Metriken auswerten,
Besucherverhalten verstehen,
Website optimieren

Mit seinem Buch »Digital und Web Analytics< hat Marco Hassler
ein lehrreiches Werk erstellt, um eine Homepage durch umfas-

sende Analyse zu optimieren. Dazu werden Tools vorgestellt, auf

Stolperfallen in deren Anwendung hingewiesen und Tipps zur
Handhabung der gewonnenen Daten gegeben.
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legt Marco Hassler in seinem
Werk »Digital und Web Ana-
lytics< sehr umfassend dar. Ob
Page Tagging, Logfile-Analyse
oder A/B-Testing — der Leser
wird mit zahlreichen Begrif-
fen konfrontiert, von denen
er womdoglich noch nie etwas
gehort hat. Im Buch erfahrt er
nicht nur, was sich hinter die-
sen Begriffen verbirgt, sondern
wird bei sorgfaltigem Studium
zudem dariiber aufgeklart, wie
die Analyse von Web-Daten
erfolgt und dass dies mit so
mancher Hiirde verbunden ist.

Zahl-Ungenauigkeiten

So erfahrt der Leser beispiels-
weise, dass das Abbilden von
Besucherzahlen mit einer
ganzen Anzahl Unbekannter
einhergeht. Beispielsweise
werden zu wenige Besucher
registriert, wenn sich diese
hinter einem Proxy-Server be-
finden. Diese Server werden
haufig von Unternehmen in-
stalliert, liber die dann ganze
Abteilungen ins Internet ge-
hen.

Auf der anderen Seite erfahrt
der Leser, dass es sogenannte
»Sondenc« gibt, mit denen sich
die Verfligbarkeit von Websei-
ten Uberwachen lasst. Dies ist
sinnvoll, um im Fall eines Ser-
verausfalls nicht im Unklaren
gelassen zu werden. In diesem
Fall sendet die Sonde per SMS
oder E-Mail einen Hinweis an
den Administrator, der sofort
zur Fehlerbeseitigung schrei-
ten kann. Da diese Sonden als
Besucher registriert werden,
kénnen sie jedoch auch miss-
braucht werden, um eine we-
sentlich hohere Besucherzahl
der Homepage vorzutduschen,
als es tatsachlich der Fall ist.

Es zeigt sich, dass es Marco
Hassler gelungen ist, in sei-
nem Buch das Thema >Web-
Analytics< auf unterschiedli-

che Weise zu beleuchten. Er
spricht klar aus, dass es die
perfekte beziehungsweise ex-
akt abbildende Datensamm-
lungsmethode  schlichtweg
nicht gibt, die Datenanalyse
jedoch ungeahnte Moglichkei-
ten bietet, den Besucherstrom
zu analysieren. Beispielsweise
ist es problemlos moglich, eine
Analyse von Klicks und Maus-
bewegungen auf einer Web-
site  vorzunehmen. Dadurch
konnen Bereiche identifiziert
werden, die die Aufmerksam-
keit der Besucher besonders
wecken, was die Moglichkeit
bietet, hier einen gezielten
Ausbau vorzunehmen.

Eine zentrale Bedeutung bei
der Datensammlung im Web
nehmen sogenannte >Cookies«
ein. Cookies sind kleine Text-
dateien, die direkt auf dem
Computer eines Benutzers
gespeichert werden. Aus Web-
site-Sicht sind Cookies haufig
die einzige Moglichkeit, um
Daten auf dem Benutzer-PC
zu speichern, ohne dass dieser
dies zunachst explizit erlaubt.
Dies ist beispielsweise im Fall
eines Online-Kaufs sinnvoll,
damit kaufrelevante Daten
festgehalten werden kénnen.

Privatsphire schiitzen

Doch birgt diese Methode
auch Gefahren, da sich Coo-
kies sehr gut zur Identifikation
eines Besuchers eignen. Der
Autor weist jedoch darauf hin,
dass es per Browser-Einstel-

Titel: Digital und Web
Analytics

Autor:  Marco Hassler

Verlag: mitp

ISBN:  978-3-95845-359-3

Jahr: 2017

Preis: 29,99 Euro



lung problemlos moglich ist,
Cookies zu unterbinden oder
nach der Sitzung automatisch
I6schen zu lassen.

Mit groBer Sorgfalt wid-
met sich Marco Hassler dem
Buchschwerpunkt >Web Ana-
Iyticsc. Er stellt beispielsweise
verschiedene LOosungen zur
Web-Analyse vor, vergleicht
die Vor- und Nachteile von
internem Betrieb sowie einer
Cloud-Lésung und stellt recht-
liche Uberlegungen zur Daten-
speicherung an. Er lasst den
Leser zudem hinter die Kulis-
sen blicken, was etwa die Me-
thoden betrifft, Besucher zu
erkennen und zu zdhlen. Dass
dabei von Analytics-Systemen
unter anderem hard- und soft-
warespezifische Eigenschaften
eines Rechners herangezogen
werden, um eine Identifikation
zu ermoglichen, ist sicher noch
nicht jedem bekannt.

Kritisch vergleichen

Dennoch gibt es Messunge-
nauigkeiten, die sich in Abwei-
chungen von bis zu 20 Prozent
zwischen den Analyse-Produk-
ten der verschiedenen Herstel-
ler beziiglich der Besucherzah-
len ausdriicken. Aus diesem
Grund mahnt der Autor an, die
eigenen Kennzahlen nicht kri-
tiklos mit jenen von anderen
Websites zu vergleichen.

Erfolgshinweise einer Web-
site sind eine hohe Zahl von
Direktzugriffen, sowie das Set-
zen von Lesezeichen. Denn zu
den paar Dutzend Websites zu
gehoren, die sich ein Benutzer
speziell merkt, ist eine Aus-
zeichnung und dokumentiert
die hohe Qualitdt des Ange-
bots. Steigende Direktzugrif-
fe signalisieren, dass sich die
Hochwertigkeit der Website
herumgesprochen hat und die
Website offenbar einem Be-
nutzerbediirfnis entspricht.

Damit dies so bleibt, gibt der
Autor in seinem Buch umfang-
reiche Hinweise, auf was auflSer
dem Inhalt einer Homepage
noch zu achten ist. Beispiels-
weise nennt er Tools, um die
Erreichbarkeit der Homepage

zu testen. Schlieflich ist nichts
argerlicher, als ein Besucher-
schwund, der einer sich nur
langsam aufbauenden Seite
geschuldet ist. Fiir weiterge-
hende Analysen empfiehlt der
Autor beispielsweise >Alexas,
»SimilarWeb« oder »Google
Trends:, die eine Homepage

-~
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in Relation zur Konkurrenz
setzen. Anschaulich wird er-
lautert, was diese Tools leisten
und was nicht.

Ziel des Buches ist es, Wege
aufzuzeigen, Website-Inhalte
zu optimieren, aber auch Ideen
fiir neue Homepageprojekte
zu geben, diese gleich opti-

mal aufzusetzen. Das Buch ist
daher eine Bereicherung fiir
all diejenigen,

die mth iﬁrer El’ir E
Homepage
durchstarten
wollen.
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Eigener Prozessor sorgt fiir Tempo
3D-Daten extrem rasch aufbereiten

Die Stereo-Kamera >Ensenso
XR¢ von IDS kann 3D-Punkt-
wolken selbst berechnen. An-
schlieBend sendet sie die Da-
ten per Ethernet oder WLAN an
einen Host-PC. Die Vorteile der
Kameraserie sind beispielswei-
se eine signifikant schnellere
Datenerstellung und eine ge-
ringere Auslastung von Netz-
werk und Rechner. Die Model-
le der Ensenso N- und X-Serie
nutzen fir die Berechnung der
3D-Punktwolken einen Indus-
trierechner. Da Ensenso XR-Ka-

Gebaut fiir die
Robotertechnik

Die Tandem plus 140-Kraft-
spannblocke sind von Schunk
speziell auf die roboterge-
stiitzte Palettenbeladung von
Werkzeugmaschinen  zuge-
schnitten worden. Die Spanner
gewahrleisten eine prozess-
sichere  Werkstlickspannung
auf engstem Raum. Mit ihrer
kompakten quadratischen
Grundflache von 140 mm x 140
mm eignen sie sich besonders
fir die Sechsseitenbearbei-
tung in zwei Aufspannungen.
Die optimierte AuRenkontur,
eine spezielle Gestaltung der
Grundbacken und Abdeckleis-
te, minimale Spaltmafe sowie

meras die Kalkulationen selbst
libernehmen und als Ergebnis
weiterleiten konnen, lassen
sich 3D-Daten — abhangig von
der Parametrierung — kiinftig
doppelt so schnell erstellen.
Ein weiteres Plus: Wenn Daten
per WLAN (ibertragen werden,
muss nur noch

ein Stromkabel

an die Kamera
angeschlossen

werden.

www.ids-imaging.de

Abdeckstopfen fiir die Befes-
tigungsschrauben verhindern,
dass sich Schmutznester bil-
den oder Spane und Staub
in den Spanner eindringen.
Uber eine Kiihimittelablauf-
bohrung wird eindringender
Kiihlschmierstoff nach auBen
abgeleitet. Dabei verhindert
ein Sinterfilter das Eindringen
von Spanen in den Grundkor-
per. Sowohl die Ansteuerung
als auch die Schmierungen
konnen bei allen Varianten
seitlich wie auch bodenseitig
erfolgen. Eine Ausrichtkante
erleichtert die Positionierung
auf der Palette oder dem Ma-
schinentisch. Der einteilige,
steife Grundkorper, eine Keil-
hakenkinematik sowie lange,
gehartete Backenfiihrungen
sorgen auf engstem Raum fiir
konzentrierte Spannkrafte und

gewahrleisten EIEE

eine exzellente T

Spannwieder-
holgenauigkeit IElE

von 0,015 mm.
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Ausleger mit
noch mehr Kraft

Seit vielen Jahren sind die SA-
Spindelausleger ein bewdhrtes
Bauteil in Afags Produktpalet-
te. Bei Fligeoperationen oder
Einpressvorgangen mit grole-
ren Krafteanforderungen sto-
Ren sie jedoch anihre Grenzen.
Fiir solche Falle hat der Hand-
lingspezialist sein Angebot
um die SA-Spindelausleger der
FL-Serie erweitert, die bei glei-
cher Modulgeometrie deutlich
starker sind als die Standard-
Komponenten. Das wird durch
eine kleinere Spindelsteigung
erreicht, die fiir mehr Kraft
sorgt. Spitzenkrafte bis zu 600
Newton und das Handling von
Nutzlasten mit einem Gewicht
bis zu 16 Kilogramm sind mog-
lich. Das verhilft dem Anwen-
der zu mehr Optionen und Fle-
xibilitat in der Achsauslegung,
passend fiir die jeweilige An-
wendung. Die FL-Ausleger gibt
es fir Spindeldurchmesser von

acht, zehn und zwolf Millime-
tern, mit variablen Hublangen
von 50 bis 300 Millimetern.
Die Komponenten der FL-Serie
erlauben dem Anwender kraft-
volle und sehr prazise Zustell-
bewegungen mit einer Wie-
derholgenauigkeit von + 0,01
Millimetern. Sie sind zudem
mit den Kraftmesseinheiten
KE-200 und KE-1000 kombi-
nierbar. Diese kénnen ohne
Zwischen-

platte an die
Spindelachsen i:r
angebaut wer-

den.

WWW. afag com

Automatisieren leicht gemacht
Plug-and-Play-Aktoren von SKF

Die SKF Linearsysteme GmbH
hat unter dem Namen >CASM
100« eine modular aufgebau-
te Reihe elektromechanischer
Losungen fiir die Automati-
sierungstechnik  entwickelt.
Im Kraftbereich bis 82 kN und
Lineargeschwindigkeiten bis
890 mm/s bietet diese eine
Alternative zu Pneumatik- und
Hydrauliksystemen. Mit Hii-
ben bis zu zwei Metern, hoher
Resistenz gegen Schmutz und
Feuchtigkeit dank verschie-

dener Dichtungssysteme,
einstellbarer Endschalter und
einer Vielzahl an Montage-
moglichkeiten liefert SKF eine
individuell anpassbare Plug-
and-Play-Losung fiir fast jedes
Freiheiten bei

rung. L

Kundenbediirfnis hinsichtlich
Konstruktion I

maximaler E E
II
und Ansteue- E



Palettenhandhabung mit Klasse
Universell einsetzbarer Allrounder

»Kompakt, flexibel, er-
weiterbar und strikt dem
Modulgedanken folgend«“
— so beschreibt die Liebherr-
Verzahntechnik GmbH, die
neue Kompaktklasse >PHS
Allround«. Das PHS Allround
schlieRt die Liicke zwischen
dem Liebherr-Rotationslade-
system >RLS«als Rundspeicher
fur ein bis zwei Maschinen

und dem linearen Paletten-
handhabungssystem  »>PHS
Pro« fiir maximale Flexibilitat
und beliebig viele Maschinen.
Es ist eine erweiterbare Ein-
stiegslosung, bei der dhnlich
einem Legobaukasten die
vorkonstruierten Module zu
unterschiedlichen  Layout-
Varianten zusammengestellt
werden koénnen. Das Schie-

Linearachsen mit
ganz viel Speed

Dynamisch, robust und
belastbar - fiir die Automa-
tisierung von Portalanwen-
dungen hat Rollon mit der
angetriebenen >Speedy Rail¢
eine Alternative zu grofRen
Achssystemen im Portfolio.
Die modularen Linearachsen
bestehen aus einem selbst-
tragenden und selbstaus-
richtenden Aluminiumprofil,
einem Laufwagen auf Rollen-
basis sowie einem passenden
Antrieb. Die hoch belastba-
ren Systeme miissen weder
gewartet noch geschmiert
werden und gewahrleisten
auch in schmutziger Umge-
bung einen hochst zuverlas-

sigen und besonders ruhigen
Betrieb. Damit sind sie pra-
destiniert fir zahlreiche Au-
tomatisierungsaufgaben im
Maschinen- und Anlagenbau,
bei denen es auf hohe Dyna-
mik sowie Widerstandsfahig-
keit ankommt. Sie eignen sich
zum Aufbau von zwei oder
dreiachsigen kartesischen
Systemen und kommen un-
ter anderem in SchweiR- oder
Blechschneideanlagen sowie
Press- und Stanzmaschinen
zum Einsatz. Bis zu 80000
km koénnen die Speedy Rail
A-Linearachsen problem-
los bewadltigen. Zudem sind
Gantry-Konstruktionen  mit
Tragzahlen von bis zu 3000
kg kein Problem. Die Speedy
Rail-Systeme erreichen Ge-
schwindigkeiten von bis zu
15 m/s bei Beschleunigungen

von bis zu 10 1i|_-l_-.
m/s* - und E' L E
ihrem Namen

alle Ehre. E

machen damit
www.rollon.de

nensystem ist im Meterraster
konfigurier- und erweiterbar.
Die meisten Anwender be-
ginnen mit zwei Maschinen,
planen aber eine Erweiterung
in absehbarer Zeit. Da ist
das PHS Allround mit seiner
Modularitat und Flexibilitat
die ideale Losung. Weitere
Lagerplatze, Maschinen und
Rustplatze lassen sich ein-
fach anfiigen. Die stirnseiti-
ge Anordnungsmoglichkeit
von Maschinen, Riistplatzen,
Messmaschinen und Regal-
platzen oder auch Peripherie
flr Zusatzaufgaben erwei-
tert die Flexibilitat in der
Systemauslegung. Der opti-
onal erhaltliche Doppellader
reduziert die Palettenwech-
selzeit an der Werkzeug-
maschine und ermoglicht

Anwendungen
offline simulieren

Ab der Version 10.9 des Soft-
waretools Pnozmulti Con-
figurator< von Pilz kénnen
Pnozmulti-Projekte ganz ohne
Hardwareeinsatz offline simu-
liert werden. Damit steht ein
komfortables Hilfsmittel zur
Verfiigung, um Fehler friihzei-
tig zu erkennen, zu analysieren
und zu beheben. Mit der Simu-
lation stellen Anwender sicher,
dass ihre Sicherheitssteuerung
noch vor dem Live-Einsatz
fehlerfrei konfiguriert und
die korrekte Funktion der Pro-
grammlogik verifiziert ist. So
unterstitzt die Anwendungs-
simulation dabei, Anwender-
programme iiberschaubar zu

geringere Systemtaktzeiten.
Bei der Konstruktion lag der
Fokus auf der Reduzierung
von Nebenzeiten, moglichst
wenig Unterbrechungen und
somit einer hohen Produk-
tivitdit und Auslastung der
Werkzeugmaschinen. Durch
das Konstruktionsprinzip,
welches Drehen und Teles-
kopieren kombiniert, wird
bei Bedarf ein abtrennbarer
Frontzugang vor der Werk-
zeugmaschine moglich. War-
tung, Messen und direkte
Aufspannungen an der Ma-

schine konnen E E

so bei laufen-

dem System
durchgefiihrt pem®
werden. E:

www.liebherr.com

handhaben. Dies ist vor allem
von Vorteil bei Maschinen
mit komplexen Schutzeinrich-
tungen und enger Mensch-
Maschine-Interaktion, bei der
umfangreiche und aufwendig
zu gestaltende Sicherheits-
mechanismen den Bediener
schiitzen miussen. Einfache Lo-
gikelemente, Zahler, Betriebs-
arten wie etwa >Dauerzyklus«
werden im ersten Schritt au-
tomatisch berechnet. Darliber
hinaus ist eine Simulation der
Gesamtapplikation moglich,
wenn Elemente, die nicht si-
muliert werden, durch Forcen
der Ausginge (festes Vorge-
ben des Signalzustands) in
den erforderlichen Zustand
versetzt werden. Es entfallt
somit der Aufwand, alle Ein-
gange definieren zu missen.
So reduziert die Simulation
die Installati-

onskosten und Eliir E
unjcers.tl.Jtzt da- I;._ -
bei, Risiken zu E
senken.
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Handling your machine tool needs
for more productivity.

www.staubli.com/robotik

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, Qualitat und Geschwin-
digkeit lhrer Produktionsablaufe.

Staubli — Roboter flr extreme
Umgebungen.

TAUBL/

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

Roboter ersetzt
eintonige Handarbeit

Die Wieland Electric GmbH zahlt zu den
Pionieren der elektrischen Verbindungs-
technik. Die robusten Gehause fiir die be-
kannte Industriesteckerserie >revos« wer-
den im frankischen Bamberg produziert.
Ein Miga Ssoo-Bearbeitungszentrum
Ubernimmt dabei die spangebende Bear-
beitung der Gehduseober- und unterteile,
bei der insbesondere Bohrungen einzu-
bringen und Gewinde zu schneiden sind.
Die Be- und Entladung der Werkzeug-
maschine fand in der Vergangenheit in
Handarbeit statt.

Dies sollte sich andern, weshalb man mit
EGS Automatisierungstechnik Kontakt
aufnahm. Die Aufgabenstellung stellte
sich als echte Herausforderung dar: Die
Gehaduse kommen ungeordnet in Metall-
behaltern an und sollen die Anlage auch
wieder als Schuttgut verlassen. Obgleich
eine geordnete Bereitstellung der Teile
in Werkstiicktragern oder Paletten somit
nicht in Betracht kam, fand sich im Stan-
dardprogramm von EGS ein passendes
Zufihrsystem, das mit einigen wenigen
Modifikationen die optimale Losung dar-
stellen konnte: der »Sumo Flexiplex:.

Bei diesem hochflexiblen Beladesystem
erfolgt der Transport der Werkstticke tiber
mehrbahnige Staubander. GroRRer Vorteil
fir diese Losung: Alle Varianten der Ste-
ckergehause verfiigen Ulber ein identi-
sches Merkmal: die Breite, die immer zwi-
schen 42,5 und 43,5 Millimeter liegt. Somit
muss die Spurbreite des Flexiplex bei ei-
ner Umristung nicht verstellt werden. Im
Gegensatz zur Zufiihrung gestaltete sich
die Wahl des richtigen Roboters einfach.

EGS hat sich auf Yaskawa spezialisiert.
Die Motoman Sechsachser sind aufgrund
ihrer robusten Ausfiihrung perfekt geeig-
net fiir den rauen Einsatz an und in Werk-
zeugmaschinen.

Aulerdem iiberzeugen sie durch hohe
Prazision und hervorragende Dynamik.
Im konkreten Fall wahlte EGS den >Mo-
toman MHi2¢ fiir samtliche Handha-
bungsaufgaben innerhalb der mit einem
Schutzzaun gesicherten Zelle. Die lage-
richtige Bestlickung der insgesamt acht
Spuren des Flexiplex mit unbearbeiteten
Teilen bleibt ebenso Aufgabe des Anla-
genbedieners wie die Bevorratung leerer
Metallbehalter fiir die Aufnahme bear-
beiteter Teile. Die Behalter werden liber
eine angetriebene Rollenbahn in den
Arbeitsbereich der Zelle gebracht und in
gefilltem Zustand auf eine Pufferstrecke
ausgeschleust. Vorteil: Diese Tatigkeiten
konnen hauptzeitparallel erfolgen.

Dem Yaskawa-Sechsachser kann die
Beaufschlagung mit Kiihlschmierstof-
fen oder Spanen nichts anhaben. Dank
der Ausfiihrung seiner Handachsen in
Schutzart »IP 67¢ zeigt sich der MH12
selbst vom groben Abblasen von Teilen
und Spanneinrichtungen in der Maschine
unbeeindruckt. Die Losung fiir die Auto-
matisierung der Bearbeitungsmaschine,
die EGS in enger Kooperation mit Wie-
land erarbeitet hat, erfiillt alle in sie ge-
setzten Erwartungen: Die Anlage arbeitet
prozesssicher mit hoher Verfligbarkeit,

die Mitarbeiter sind von -
schmutzigen Tatigkeiten E E
entlastet und die Produk-
tivitat hat sich signifikant
verbessert. E

www.yaskawa.eu.com
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Roboter innovativ programmiert
Kein Spezialwissen mehr notig

Mit der Robotersteuerung
»Mikado ARC< kénnen An-
wender den ,,Griff in die
Kiste“ und das lagerichtige
Ablegen von Teilen ohne
Robotik-Spezialwissen und
ohne Programmierkennt-
nisse konfigurieren.

Die Robot-Vision-Losung
kombiniert 3D-Kameratechnik
von Ensenso mit einer einfach
konfigurierbaren Robotersteu-
erung. Das System versteht
sich mit einer Vielzahl gangi-
ger Robotermodelle und sorgt
dafiir, dass diese sich selbstan-
dig im Raum orientieren und
autonom handeln. Auch wenn
in Unternehmen kein Robotik-
Spezialwissen vorhanden ist,
konnen dank Drag-and-Drop
und GUI individuelle Bin Pi-
cking- oder (De-)Palettierungs-
anwendung erstellt werden.
»Mikado ARC beriicksichtigt
dabei alle wichtigen Kompo-
nenten, wie Hand-Auge-Ka-
librierung, Bahnplanung und
Kollisionskontrolle. Mit dem
nachsten Softwarerelease ist
aullerdem der gesamte Ab-
lauf virtuell plan- und opti-
mierbar«, erklart Dr. Martin

Mit sMikado ARC« lassen sich Teilehandling-Ablaufe komplett virtuell erstellen.

Hennemann, Produktmanager
Ensenso bei IDS. Da fir den
Erstellungsprozess weder eine
reale Ensenso 3D-Kamera noch
eine Roboterzelle genutzt wer-
den miussen, lassen sich Aus-
fallzeiten im Realbetrieb mi-
nimieren. Anwender konnen
kiinftig verschiedene Szenari-

en simulieren und den optima-
len Aufbau ihrer gewiinschten
Roboter-Anwendung  ermit-
teln, zum Beispiel in Hinblick
auf mittlere Taktzeiten und
Entleerungsgrad. All das ge-
schieht vollstandig virtuell. Fiir
eine reibungslose Inbetrieb-
nahme der vorab geplanten

Anwendung kann sie abschlie-
Bend im Software-Simulator
gepasst  wer-

uberprift und EI"'E
den. E;ﬂ

gegebenenfalls
www.ids-imaging.de

problemlos an-

Leise Elektronik statt Pneumatik
Storende Verschlauchung ist out

Stein Automation hat eine
pfiffige Losung gefunden, die
die Effizienz von Montagean-
lagen verbessert. Der Spezia-
list flr Werkstiicktrager-Trans-
portsysteme entwickelte neue
elektrische  Stopper. Diese
tragen dazu bei, den Anteil an
teuren pneumatischen Kom-
ponenten zu reduzieren. Dar-
uber hinaus verbessern sie die
Energiebilanz von Montage-
systemen. Stein hat die Stop-

per konstruiert, um den Anteil
an elektrischen Antrieben zu
erhohen mit dem Ziel, Anla-
gen kiinftig pneumatiklos zu
gestalten. Die Module lassen

sich einfach installieren, beste-
hende Anlagen damit nach-
riisten. Der Anwender spart
Zeit und Platz: Kompressoren
entfallen ebenso wie stérende

Verschlauchungen.  Dartiber
hinaus verringern die Stop-
per die Gerdauschemissionen
am Montageplatz, da sie sehr
leise arbeiten. Zum Einsatz
kommt ein kleiner und leis-
tungsstarker ;
Elektromotor, E".' E
der besonders
energieeffizi-
ent ist.

www.stein-automation.de
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Schleifen und Trennen ohne Kabel
Akku-Winkelschleifer mit Anspruch

Der kabellose Winkelschleifer
»CP8350¢ von Chicago Pneumatic
arbeitet mit 125er Schleifscheiben
und eignet sich fiir Schleif- und
Trennarbeiten.

Mit 750 Watt Schleifleistung und bis zu
8500 Umdrehungen pro Minute erzielt
der Akkuschleifer »CP8350« mit geringem
Aufwand ein hochwertiges Finish. Das
Werkzeug ist mit Blick auf die Bediener
entwickelt worden und daher sehr kom-
pakt und angenehm in der Handhabung.
Der Akku-Winkelschleifer verfiigt Uber
einen schlanken Soft-Hauptgriff, der
mit thermoplastischem Elastomer (TPE)
ummantelt ist, sowie einen um 20 Grad
versetzten Seitenhandgriff, der rechts
und links angesetzt werden kann. Nor-
malerweise stehen die Seitengriffe im
90-Grad-Winkel von der Hauptachse ab,
das verhindert aus Sicht der Konstruk-
teure des CP8350 jedoch eine neutrale,
ergonomische Arbeitsposition, weshalb

die Ublichen Konstruktionen hinterfragt
wurden und die Entscheidung fiir einen
stumpferen Winkel von 110 Grad fiel. Auch
die Position des Akkus wurde im Hinblick
auf mehr Ergonomie verandert: Die Batte-
rie ist so angeordnet, dass sie ein besseres
Handling bei Trenn- oder Schleifarbeiten
erlaubt. Denn der Akku steht nicht nach
hinten Ulber, sondern weist nach unten.
So konne der Anwender eine natiirlichere
Handhaltung einnehmen und den Schleif-
oder Trennprozess viel praziser kontrollie-
ren. Der geometrische Schwerpunkt liegt
genau in der Mitte der Maschine, den
Akku eingerechnet. Auch fiir die zuwei-
len unvermeidlichen Uber-Kopf-Arbeiten
eignet sich das Werkzeug damit hervorra-
gend. Hohe Sicherheit bietet der ergono-
mische Sicherheits-Starthebel, der ein un-
absichtliches Einschalten verhindert. Die
Schutzhaube lasst sich schlissellos um
270 Grad drehen und damit zur jeweiligen
Anwendung - Schleifen oder Schneiden -
passend einstellen. Anwenderfreundlich

Der »CP8350¢ besitzt viele ergonomische
Details, die die Handhabung erleichtern.

ist auch die Spindelarretierung, die einen
einfachen und schnellen Wechsel der
Schleifscheiben mit nur einem Schliissel
erlaubt. Mit ihren birstenlosen Motoren
und dem aus hochfestem
Aluminium bestehenden
Getriebegehause sind die
Akku-Schleifer auf lange
Lebensdauer ausgelegt.

Fiir die Anforderungen der Praxis
Leistung und Laufzeit im Fokus

Milwaukee hat seine Palette rund
um Befestigungs-Tools um kom-
plett neu entwickelte, biirstenlose
Schrauber erweitert.

Die neuen Schlagschrauber, Bohrschrau-
ber und Schlagbohrschrauber sind voll-
standig kompatibel zur Mi8-Serie, die
weiter ausgebaut wird. Dabei setzt Mil-
waukee auf modellspezifisch konstruier-
te, biirstenlose Motoren mit hohem Wir-
kungsgrad. Die Nahe zur Praxis spiegelt
sich bei Milwaukee in technischen Details:
Anwender nutzen Akku-Bohr- und Schlag-
schrauber gern im zweiten Gang mit der
dabei moglichen maximalen Drehzahl.
Deshalb wurde die Leistung der neuen
Schrauber-Modelle im zweiten Gang
splrbar erhoht. So kann auch mit groRe-
ren Durchmessern kraftvoll und zugleich
schnell gearbeitet werden. Der Akku-
Schlagbohrschrauber >M18 BLPD2-502X¢
besitzt ein Drehmoment von 82 Nm bei
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Drehzahlen von 550 U/min im ersten so-
wie bis zu 1800 U/min im zweiten Gang.
In Beton kann mit einem Durchmesser
von bis zu 16 mm gebohrt werden. In Holz
sind es 76 mm und in Metall 13 mm. Das
Werkzeug ist mit 2,1 kg inklusive 5.0 Ah-
Akku und einer Baulange von nur 180 mm
handlich und daher fiir Uberkopf-Monta-

Die biirstenlosen Akkugerite von Mil-
waukee liberzeugen mit Ergonomie, ho-
her Leistung und langer Laufzeit.

gen geeignet. Mit 2,0 kg noch leichter ist
das weitgehend baugleiche Modell >M18
BLDD2-502X¢, das ohne Schlagfunktion
angeboten wird. Der 18 Volt Akku-Schlag-
schrauber >M18 BLID2-502X¢ mit a Zoll
Hex-Aufnahme erzeugt ein Drehmoment
von bis zu 180 Nm. Die Baulange betragt
nur 130 mm. Zur serienmafigen Ausstat-
tung aller drei neuen Modelle gehoren
werkzeuglose  Schnellspannbohrfutter,
vibrationsdampfende Softgrip-Auflagen
am Handgriff und eine LED-Leuchte unter
dem robusten Metallgetriebegehause,
die den Arbeitsbereich aufhellt. Die zwei
mitgelieferten 5.0 Ah Lithium-lonen-
Akkus besitzen zusatzlich

zur Gerateelektronik eine EI . E
ladung sowie Uberhitzung E

schiitzt.

eigene Uberwachung, die
www.milwaukeetool.de

vor Uberlastung, Tiefent-



Neue Druckluftantriebe von Pferd
Programm nun noch umfangreicher

Mit fiinf neuen Druckluftantrie-
ben hat Pferd sein Programm der
vielseitig nutzbaren Maschinen
ausgebaut.

In Betrieben, die tiber ein Druckluftnetz
verfiigen, werden Druckluftantriebe in
Serienproduktionen und Produktionsstra-
Ben eingesetzt. Im Vergleich zu Elektro-
oder Biegwellenantrieben erreichen sie
hoéhere Drehzahlen und verfiigen — ge-
messen an ihrer geringen GroRe — liber
eine hohe Leistung. Die robusten Lamel-
len- und Turbinenmotoren sind langlebig
und servicefreundlich. Pferd bietet ein
groes Programm an Gerad-, Winkel- und
Bandschleifern sowie Sonderantrieben
an. Pferd-Druckluftantriebe gelten als
technisch ausgereift und entsprechen
neuesten ergonomischen Erkenntnissen.
Sie wurden speziell fiir den wirtschaftli-
chen Einsatz von Schleif- und Fraswerk-
zeugen entwickelt und decken einen brei-
ten Drehzahl- und Leistungsbereich ab.
Neu im Pferd-Programm sind fiinf ganz
unterschiedliche Maschinen, jede fiir sich
ein Kénner im jeweiligen Anwendungs-
bereich: 80 coo RPM und 110 Watt leistet
die sPGAS 2/800 E-HV«. Ihre elastisch ge-

Pferd-Druckluftantriebe sind leistungs-
stark, ergonomisch und wirtschaftlich.

lagerte Spindel erméglicht einen vibrati-
onsarmen Einsatz. Die Totmannschaltung
durch das Sicherheitshebelventil erhoht
die Sicherheit im Einsatz. Die PGAS 2/800
E-HV ist gut geeignet fiir feine Frasar-
beiten im Werkzeug- und Formenbau
oder in den Putzereien von GieRereien,
vor allen Dingen bei haufigem Ein- und
Ausschalten. Mit 70000 RPM / 100 Watt
ist die sPGAS 1/700 HV« leistungsmaRig
vergleichbar, dabei aber noch handlicher.

Auch sie verfiigt Uiber eine Totmannschal-
tung durch ein Sicherheitshebelventil
und kann ideal fiir feine Frasarbeiten ver-
wendet werden. sPGZA 3/440 E« heiRt der
Antrieb mit 44000 RPM und 250 Watt,
der mit dem separat lieferbaren Halter
Ublicherweise stationdr oder in Robotern
eingesetzt wird. Fir diese Einsatzfdlle
wurde das Gehduse verstarkt ausgelegt.
Mit 12000 RPM, kraftigen 540 Watt und
einem Fliehkraftregler bietet die >PGAS
7/120 E-HV« konstanten Durchzug. Dank
elastischer Spindel ermoglicht sie einen
vibrationsarmen Einsatz. Dadurch eignet
sie sich insbesondere fiir den Einsatz von
Hartmetallfrasstiften auf schlecht war-
meleitenden Materialien. Mit oder auch
ohne Ol kann die sPGAS 5/40 V-HV« einge-
setzt werden. Sie leistet mit Ol bei 4000
RPM 370 Watt und ohne Ol bei 3000 RPM
340 Watt. Die niedrigen Drehzahlen und
die Abfiihrung der Abluft nach hinten - bei
Einsatz mit Ol ergibt sich kein Olnieder-
Polierarbeiten im Werk-

schlag auf dem Werksttick
gl-%m!.!
zeug- und Formenbau. E%

- machen diesen Antrieb

zu einem Spezialisten fur

Extrem kompakter Schlagschrauber
Drehmoment ohne Fehl und Tadel

Fiir enge Rdume hat Atlas Copco
Tools den Kompakt-Schlagschrau-
ber \W2412¢ entwickelt.

Das handliche Druckluftwerkzeug ist
aus einer besonders robusten und ge-
wichtssparenden  Aluminium-Magnesi-
um-Legierung gefertigt und ist nur 113
Millimeter kurz. Umso groRziigiger ist
der W2412 in Sachen Drehmoment. Sein
empfohlener Drehmomentbereich reicht
von 100 bis 300 Newtonmeter (Nm). Mit
dieser hohen Leistung kdnnen Anwender
Schrauben bis zur Gr6Re M16 montieren.
Seine geradlinige Gestaltung verhindert
zudem, dass sich der W2412 bei Arbeiten
in Engstellen verklemmt oder festhakt.

Gute Zugénglichkeit zu den Schraubstellen
zeichnen den »W2412¢ von Atlas Copco aus.

Der nur 1,4 kg leichte Schrauber ist per-
fekt ausbalanciert und liegt gut in der
Hand. Durch seinen 1/2-Zoll-Abtrieb kann
er alle gangigen Schlagschrauber-steck-

schlissel dieser GroRe aufnehmen und
treibt sie mit bis zu 7400 Umdrehungen
pro Minute an. Dabei liegt der Druckluft-
bedarf des W2412, der lber ein Doppel-
hammer-Schlagwerk verfiigt, bei lediglich
13 I/s im Leerlauf. Fiir Demontagearbeiten
liefert der kompakte Schlagschrauber so-
gar maximale Losemomente von bis zu
350 Nm. Der Einsatzbereich dieses wen-
digen Schlagschraubers wird durch das

gunstige  Leistungs-Ge- Eﬁm
1

wichts-Verhaltnis und die

leichte Rechts-/Linkslauf-
zusatzlich
[=]g"

Umsteuerung
www.atlascopco.de

erweitert.
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Die Riickschlagklappe
mit dem grof3en Plus

Viele Unternehmen setzen trocken ar-
beitende Entstaubungsanlagen ein, um
die Luft an ihren Maschinen von feinen
Partikeln und Aerosolen zu befreien. Da-
bei entsteht in der Absauganlage eine
explosionsfahige Atmosphare. Ist der
Eintrag einer Ziindquelle moglich, setzen
Anlagenbetreiber konstruktive Explosi-
onsschutzmaBnahmen um. In diesem
Zusammenhang sind sie auch verpflich-
tet, dafiir zu sorgen, dass Flammen nicht
durch die Rohrleitungen auf andere An-
lagenteile und dort arbeitende Beschaf-
tigte durchschlagen. Die Riickschlagklap-
pe >ProFlap« Gibernimmt diese Aufgabe.
Bereits 2017 zeigte die Riickschlagklappe
von Keller, die mit Nennweiten von 140
bis 560 Millimeter erhaltlich ist, was sie
kann: Als verbesserte >ProFlap Ill« absol-
vierte sie die Priifungen nach der neuen
Norm EN. Die Plus- Version verfiigt tiber
zwei Sensoren, die fortlaufend Auskunft
liber den Zustand der Anlage geben. Ein
VerschleiRsensor im Gehause liberwacht
den Materialabtrag. Er schlagt Alarm,
sobald dadurch die DruckstoRfestigkeit

FTS via Laserscanner
sicher navigieren

Der Sicherheits-Laserscanner >RSL 400«
mit detaillierter Messwertausgabe fiir
FTS-Navigation (Fahrerlose Transportsys-
teme) ist das Ergebnis jahrelanger Erfah-
rung in der Entwicklung von Sicherheits-
technik. Mit diesem kompakten Gerat hat
der Optosensorikhersteller Leuze electro-
nic einen sicheren Scanner im Portfolio,
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des Bauteils nicht mehr gewahrleistet
sein konnte. Ein Winkel- beziehungswei-
se Klappensensor iiberwacht die Position
des Klappenblatts und erkennt schadliche
Ablagerungen. Auch eine Explosion signa-
lisiere der Sensor. Ohne Sensorik ist eine
wochentliche, manuelle Kontrolle nétig.
Bei der Plus-Version geniigt ein halbjahr-
licher Check. Dariiber hinaus bietet der

der Sicherheitstechnik mit qualitativ
hochwertiger Messwertausgabe in einem
Gerat kombiniert. Damit ist eine zuverlas-
sige Absicherung und Navigation von FTS
moglich. Die Messwertausgabe ist auf
Navigationssoftware optimiert, die nach
dem Prinzip der Natural Navigation mit
SLAM (Simultaneous Localization and
Mapping) arbeitet. Durch die hohe Win-
kelauflésung von 0,1 Grad bietet der RSL
400 im gesamten Messbereich von bis zu
50 Meter eine detaillierte Erfassung der

Winkelsensor einen weiteren Nutzen:
Bei entsprechender Auswertung liefert er
Angaben zum Volumen-
strom. Anlagenbetreiber,
die mit ProFlap arbeiten,
konnen die Plus- Funktion
nachriisten lassen.

www.keller-lufttechnik.de

Umgebung. Dies wird durch einen beson-
ders schmalen Laserspot erreicht, der sei-
ne senkrechte Form liber den gesamten
Winkelbereich beibehalt. Die Distanzwer-
te weisen eine hohe Genauigkeit auf und
werden nicht durch den Reflexionsgrad
des Objekts beeinflusst. Die zusatzliche
Ausgabe des empfangenen Signalstarke-
werts je Strahl ermoglicht die eigenstan-
dige Erkennung von Reflektoren durch
die Navigationssoftware. Treffen Strahlen
auf einen Reflektor, heben sich die Werte
deutlich von einer beliebigen Umgebung
ab, was eine einfache und zuverldssige
Erkennung moglich macht. Mit bis zu 100
umschaltbaren Feldpaaren bietet der RSL
400 die optimale Anpassung der Schutz-
felder - selbst bei vielen unterschiedlichen
Bewegungs- und Beladezustdnden. Die
parallele Uberwachung mehrerer Schutz-
felder ermoglicht eine sichere Reduzie-
rung der Geschwindigkeit von FTS. Diese
Funktionen sind auch als Geratevariante
mit  Profinet/Profisafe- e
Schnittstelle  verfiigbar E_%'h -
und machen eine beson- Fﬁl’%
ders einfache Integration

moglich. Et"’



Per Magnetkraft zum spianefreien Hallenboden F_

2016 belief sich die Zahl der Stolper-,
Rutsch- und Sturzunfdlle laut einer Sta-
tistik der Deutschen Gesetzlichen Un-
fallversicherung (DGUV) zum Arbeitsun-
fallgeschehen in Deutschland auf etwa
160000, wobei die Zahlen mit einem
Anteil von beinah 33 Prozent im indus-
triellen und gewerblichen Bereich am
hochsten waren. Wichtigster Ausloser
dieser Unfalle war die Beschaffenheit von
Boden und Flachen. Ordnung, Sauberkeit
und die damit verbundene regelmaRige
Reinigung sind folglich unerlasslich, um
die Sicherheit der Mitarbeiter zu garan-

tieren und Arbeitsausfalle zu vermeiden.
Doch besonders in der spanabhebenden
Fertigung und der Metallbearbeitung er-
schweren kleine, oftmals 6lige Teile die
Reinigung. Sie bleiben in den Biirsten von
Kehrbesen sowie -maschinen hangen und
konnen diese unter Umstanden beschadi-
gen. Dariiber hinaus stellen Vertiefungen
oder Fugen im Boden fiir handelsiibliche
Kehrgerate haufig unerreichbare Stellen

Ohne,,Peitschenhieb“

Die neuen Sicherheits-Entliftungs-
kupplungen von Mader erfiillen die An-
forderungen der Sicherheitsnorm DIN EN
ISO 4414 und verhindern zuverlassig das
unkontrollierte ,,Umherpeitschen” des
Schlauchs. Dabei sind sie komfortabel
in der Anwendung - einfaches Betati-
gen des Druckknopfs mit ergonomischer
Griffmulde reicht. Beim ersten Betatigen
erfolgt die Entliiftung, beim zweiten Beta-
tigen kann die Kupplung vom Stecker ge-

dar, weshalb hier oft Handarbeit gefragt
ist. Fuir derartige Einsatze eignet sich der
Handmagnetbesen von Magna-C: Durch
ihn lassen sich metallische Teile mit nur
einer Handbewegung aufsammeln und
durch Zug an den entsprechenden Ha-
ken an der gewiinschten Stelle wieder
ablegen. Die einzige Voraussetzung fiir
die Anwendung des Magnetbesens ist,
dass die aufzusammelnden Teilchen aus
Eisen oder Stahl bestehen, also mag-
nethaftend sein miissen. Ob es sich um
Schrauben, Nagel, Spane oder andere
Elemente handelt, ist dabei unerheblich;
selbst die Beseitigung metallischer Stau-
be ist moglich. Auch verdreckte oder élige
beziehungsweise nasse Partikel konnen
problemlos aufgelesen werden: Hierzu
wird der Magnetbesen einfach am Griff
tUber die zu reinigenden Flachen gefiihrt.
Dieser dhnelt im Prinzip einem handels-
ublichen Kehrbesen — doch statt einer
Biirste befindet sich am unteren Ende des
Stiels ein Gehause mit einem Magnet, das
von zwei Radern getragen wird. Der ein-
gehauste Magnet zieht dabei zuverlassig
alle Metallteile an, selbst wenn sie in klei-
ne Locher oder Vertiefungen gefallen sein
sollten. Mihseliges und gesundheitsbe-
lastendes Blicken ist somit nicht mehr
notwendig. Die leichtgdngigen Rader
ermoglichen zudem ein einfaches Hand-
ling ohne Kraftanstrengung. Auch der
ergonomische Griff sowie der héhenver-
stellbare Stiel sorgen fiir ein angenehmes
Arbeiten. Da sowohl der Stiel als auch das
Gehause aus Aluminium sind, belduft
sich das Gewicht des Magnetbesens auf
lediglich 6,6 kg, was ebenfalls der Leicht-

gangigkeit zugutekommt. 1

Nur die Abschlusskappen E E
bustheit aus korrosions-

freiem Stahl. E

sind fur zuséatzliche Ro-
www.magna-c.de

I6st werden. Korper und Anschliisse sind
unter Druck gegeneinander um 360 Grad
verdrehbar — damit ist der Druckknopf

Gefahrenbereiche
wirtschaftlich absichern

Mit einer Schutzfeldhdhe von bis zu
1500 mm eignen sich die Lichtgitter
»Psenopt I« von Pilz neben Finger- und
Handschutz auch fiir den Kérperschutz
bis zur hochsten Sicherheitskategorie
»PL e«. Dank Schockbestandigkeit von 5o
g sind sie duBerst robust gegen Schock,
Vibration und Kollision. So ist die Ver-
fligbarkeit der Maschine auch in rauen
Industrieumgebungen sichergestellt. Die
korperauflosenden Lichtgitter sind ge-
eignet fiir Reichweiten von bis zu 50 m
und sichern zum Beispiel den Zugang zu
Roboterzellen, Verpackungsmaschinen
oder Pressen ab. Anwender sind in der
raumlichen Anordnung der Lichtgitter
frei, denn die Lichtgitter stéren sich dank
Codierung auch bei raumlicher Nahe
nicht gegenseitig. Dies gilt insbeson-
dere, wenn die Sendeeinheit des ersten
Lichtgitterpaars Strahlen in Richtung der
Empfangereinheit des zweiten Lichtgit-
terpaars ausstrahlt. In diesem Fall kon-

nen die Lichtgitterpaare
mit unterschiedlichen El’ir E
Strahlcodes konfiguriert r-%"

werden. Die Codierung ist

bereits integriert.

jederzeit ergonomisch giinstig positio-
nierbar. Hochwertige Materialien, das Ge-
hause ist aus Aluminium und verzinktem
Stahl gefertigt, machen die Kupplung
langlebig und robust. Die druckknopf-
betatigten  Sicherheits-
Entliftungs-Kupplungen .

sind in Nennweite 7,4 mit E E
AuBengewinde, Innenge- |

winde und Schlauchtiille E
verfuigbar.

www.mader.eu
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Konfession darf kein
Ablehnungsgrund sein

Eine Einrichtung der Evangelischen Kir-
che schrieb eine Stelle aus. Gegenstand
der Tatigkeit sollten schwerpunktmaRig
die Erarbeitung des Parallelberichts zum
deutschen Staatenbericht zur Umsetzung
der UN-Antirassismuskonvention durch
Deutschland sowie Stellungnahmen und
Fachbeitrdage sein. In der Stellenausschrei-
bung hieB es: »Die Mitgliedschaft in einer
evangelischen oder der ACK angehérenden
Kirche und die Identifikation mit dem dia-
konischen Auftrag setzen wir voraus. Bitte
geben Sie Ihre Konfession an.« Eine konfes-
sionslose Bewerberin bewarb sich auf die
Stelle. Sie wurde nicht zu einem Vorstel-
lungsgesprach eingeladen. Die Einrichtung
besetzte die Stelle mit einem evangelischen
Bewerber, weshalb die Bewerberin klagte
und die Zahlung einer Entschadigung ver-
langte. Sie ist der Ansicht, dass sie wegen
der Religion benachteiligt wurde. Das Bun-
desarbeitsgerichts sprach der Klagerin eine
Entschadigung von 3.915,46 Euro zu, da die-
se wegen der Religion benachteiligt wurde.
Eine unterschiedliche Behandlung wegen
der Religion ist nur zuldssig, wenn die Reli-
gion nach der Art der Tatigkeiten oder den

Umstanden ihrer Ausiibung eine wesent-
angesichts des Ethos der
www.drgaupp.de

liche und gerechtfertigte E E
. =

Religionsgemeinschaft

Versuchter Betrug mit

berufliche  Anforderung

=
darstellt. E
DSGVO-Fax-Schreiben

Unter dem Namen >DAZ Datenschutz-
auskunft-Zentrale« verschickt eine dubiose
Firma Fax-Schreiben. Dieses macht einen
amtlichen Eindruck. Es scheint, als sollen
Unternehmensdaten fiir einen ,Basisda-
tenschutz nach EU-DSGVO“ erfasst wer-
den. Tatsachlich versteckt sich im Kleinge-
druckten aber ein ,,Angebot* auf Abschluss
eines Vertrages, in dem man sich verpflich-
tet, ein , Leistungspaket Basisdatenschutz
fiir drei Jahre zu bestellen. Auf keinen Fall
das Schreiben unterzeichnen und zuriick-

senden! Ist dies bereits E.n E

geschehen, sollte die Er-

klarung wegen Tauschung
angefochten und fristlos
gekiindigt werden.

Urlaub-Verfallklausel
ist nicht rechtens

Im Arbeitsvertrag eines Angestellten war
geregelt, dass alle beiderseitigen Ansprii-
che aus dem Arbeitsverhaltnis verfallen,
wenn sie nicht innerhalb von drei Mona-
ten nach Falligkeit gegeniiber der anderen
Vertragspartei schriftlich geltend gemacht
worden sind. Nachdem der Arbeitgeber das
Arbeitsverhaltnis gekiindigt hatte, wur-
de ein Vergleich geschlossen, dem zufolge
das Arbeitsverhdltnis endete und in dem
sich der Arbeitgeber verpflichtete, das Ar-
beitsverhdltnis ordnungsgemal abzurech-
nen. Die dem Angestellten zugegangene
Abrechnung wies keine Urlaubsabgeltung
aus. Der Arbeitgeber hat sich darauf beru-
fen, der Anspruch auf Urlaubsabgeltung sei
verfallen, weil der Klager ihn nicht rechtzei-
tig innerhalb der Ausschlussfrist geltend
gemacht habe. Die Klage des Angestellten
hatte vor dem Bundesarbeitsgericht Erfolg.
Der Angestellte hat nach § 7 Abs. 4 BUrIG
Anspruch auf die Abgeltung von 19 Urlaubs-
tagen mit 1.687,20 Euro brutto. Er musste
den Anspruch nicht innerhalb der vertrag-
lichen Ausschlussfrist geltend machen. Die
Ausschlussklausel verstol3t gegen § 307 Abs.
15atz 2 BGB. Sie ist nicht klar und verstand-

lich, weil sie den gesetzlichen Mindestlohn
fir den Anspruch auf Ur-
www.drgaupp.de

nicht ausnimmt. Die Klau- E E
. =

laubsabgeltung aufrechter-

Mobilfunknummer ist

sel kann deshalb auch nicht

=
halten werden. E
nicht immer zu nennen

Ein Arbeitgeber organisierte das Rufbe-
reitschaftssystem neu. Es wurden mobile
Diensttelefone gestellt. Zusatzlich wurden
auch die privaten Mobilfunknummern ver-
langt. Einige Beschaftigte verweigerten
dies, wurden daher abgemahnt. Das LAG
gab den Klagen der Arbeitnehmer statt.
Nach Ansicht des Gerichts habe der Arbeit-
geber nur unter besonderen Bedingungen
und in engen Grenzen ein Recht auf Kennt-
nis der privaten Handynummer. Dies sei
der Fall, wenn es keine andere Moglichkeit
gebe, die Arbeitspflichten .l
des Arbeitnehmers sinnvoll E E
zu organisieren. Diese Vor-
aussetzungen waren hier
nicht gegeben.

Reisezeiten sind nicht
immer klar ersichtlich

Ein Angestellter ist verpflichtet, an wech-
selnden Orten im In- und Ausland zu arbei-
ten. Auf seinen Wunsch buchte der Arbeit-
geber fiir eine China-Reise entsprechende
Tickets fiir einen Flug in der Business-Class
mit Zwischenstopp in Dubai statt eines
Direktflugs in der Economy-Class. Fiir die
vier Reisetage zahlte der Arbeitgeber Ver-
gutung fiir jeweils acht Stunden. Mit seiner
Klage verlangt der Angestellte Vergiitung
fur weitere 37 Stunden mit der Begriin-
dung, die gesamte Reisezeit von seiner
Wohnung bis zur auswartigen Arbeitsstel-
le und zuriick sei wie Arbeit zu verglten.
Das Landesarbeitsgericht hat der Klage
stattgegeben. Die Revision des Arbeitge-
bers hatte vor dem Bundesarbeitsgerichts
teilweise Erfolg. Entsendet der Arbeitgeber
einen Arbeitnehmer voriibergehend ins
Ausland, erfolgen die Reisen ausschlieRR-
lich im Interesse des Arbeitgebers und sind
deshalb wie Arbeit zu vergiiten. Erforder-
lich ist dabei die Reisezeit, die bei einem
Flug in der Economy-Class anfallt. Mangels
ausreichender Feststellungen des Landes-
arbeitsgerichts zum Umfang der tatsach-
lich erforderlichen Reisezeiten des Ange-

stellten konnte der Senat in der Sache nicht
erneuten Verhandlung an
www.drgaupp.de

abschlieBend entscheiden E E
: -

das Landesarbeitsgericht

Videoliberwachung ist

und hat sie deshalb zur

-
zurlickverwiesen. E
nicht generell verboten

In einem Geschaft war eine offene Video-
uiberwachung installiert. Eines Tages wur-
de ein Fehlbestand der Waren festgestellt.
Bei einer Auswertung der Videoaufzeich-
nungen hat sich gezeigt, dass eine Ange-
stellte vereinnahmte Gelder nicht in die
Registrierkasse gelegt habe, woraufhin ihr
fristlos gekiindigt wurde. Das LAG sah ein
Verwertungsverbot des Videos, das Bun-
desarbeitsgericht hat jedoch hat die Sache
an das LAG zuriickverwiesen. Sollte es sich
um eine rechtméRige offene Videoiiberwa-
chung gehandelt haben,
ware die Verarbeitung und E' E
Nutzung der Bildsequen-
zen nach § 32 Abs. 1 Satz 1y
BDSG aF zuldssig gewesen. E

www.franzen-legal.de www.franzen-legal.de www.pani-c.de
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Konkurrenz fur die Digitaltechnik
Analogrechner kommen zuruck

Fillt das Wort »Computer¢, denken viele Zuhorer automatisch an digital arbeitende Rechenknechte, die mithil-
fe von Nullen und Einsen komplizierte Formeln berechnen. Dass es auch anders geht, beweist das Unternehmen
Raven Information Technologies GmbH, das sich auf die Produktion von Analog-Rechnern spezialisiert hat.

In der heutigen, hoch technisierten
Welt ist die Simulation des Verhaltens
technischer Produkte eine zwingende
Notwendigkeit. Ob Atomkraftwerk, opti-
male Form eines Flugzeugfliigels oder die
Auslegung eines Kraftfahrzeugfahrwerks
— bevor ein teurer Prototyp gebaut wird,
werden GroRrechner mit komplizierten
Formeln gefiittert, deren Berechnung oft
Tage und Wochen dauert, ehe feststeht,
ob es sich lohnt, das theoretische Modell
in die Praxis umzusetzen.

Um die Wartezeiten zu verkiirzen und
noch schneller zu einem Ergebnis zu kom-
men, werden Taktfrequenzen von Compu-
ter-Prozessoren immer weiter erh6ht und
immer mehr dieser Rechenknechte zu
groReren Einheiten zusammengeschal-
tet, um deren Leistung zu potenzieren.
Ein Weg, der angesichts des immensen
Strombedarfs dieser GroRrechenanlagen
nur als aberwitzig bezeichnet werden
kann und zudem hadufig vermeidbar ware,
da bereits seit Jahrzehnten Losungen fiir
die Behandlung dynamischer Systeme
existieren, wie zahlreiche Exponate einst
groRer, heute teils langst vergessener Un-
ternehmen zeigen.

Die Rede ist von Analogrechnern, wie
sie nach langem Dornrdschenschlaf seit
2015 vom Unternehmen >Raven Informa-
tion Technologies GmbH« unter der Mar-
ke »Analog Paradigm« wieder angeboten
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Die Raven Information Technologies GmbH hat unter der Marke >Analog Paradigm:
mit dem >Modell 1< einen Analogrechner im Programm, der in Sachen Rechengeschwin-
digkeit bei bestimmten Problemen sogar GroBrechner auf die Plitze verweist.

werden. Die Technik dieser pfeilschnellen
und extrem energiesparend arbeitenden
Rechner wartet zwar nicht mit Touch-
bildschirm, Zehn-Finger-Tastatur oder
gigabytegroBen Festplatten auf, brilliert
jedoch mit einem Konzept, in der das zu
I6sende mathematische Problem und
nicht dessen kunstvolle Zersplitterung in
zahlreiche kleine Einzellésungen im Mit-
telpunkt steht. Wahrend digital arbeiten-
de Computer ein Programm bendtigen,
das liber Schleifen, Bedingungsabfragen
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Analog Paradigm liefert das Modell 1¢ in einem robusten Koffer, der sich rasch wieder
wegschlieRen lasst. Dadurch eignet sich der Rechner sowobhl fiir die Industrie, als auch
fiir die Ausbildung.
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und Zahler eine Aufgabe |6st, werden
Analogrechner ,programmiert”, indem
verschiedene, zum Problem passende Re-
chenmodule liber Kabel verbunden wer-
den. Es gibt demnach bei Analogrechnern
keinen Zwang, eine Aufgabe in kleine Re-
chenschritte zu zerlegen, die dann schritt-
weise wieder und wieder abgearbeitet
werden, bis endlich nach zahlreichen Ite-
rationen das Ergebnis feststeht.

Interessantes Funktionsprinzip

Vielmehr steht beim Analogrechner das
Problem mit der dazu passenden For-
mel im Mittelpunkt. Diese Formel wird
in einer Art mathematischem Lego-Spiel
im Rechner mittels der Kabel zum Leben
erweckt. Dazu sind Module, die auf Na-
men wie >Addierer¢, Multiplizierer< oder
»Integrierer« horen, entsprechend der zu
realisierenden Formel untereinander per
Kabel zu verbinden. Es ist erstaunlich, wie
schnell selbst komplizierte Formeln auf
diese Weise aus den Modulen zusammen-
gesetzt werden konnen. Als Ergebnis be-
kommt man einen Rechner,derim Grunde
genommen fir eine ganz bestimmte Auf-
gabe festverdrahtet ist. Dadurch, dass im
Unterschied zu herkémmlichen Digital-



Aus zwei Prototypenmodulen (links) ent-
stand fiir das »Modell 1< ein in SMD-Tech-
nik aufgebautes Modul (rechts).

rechnern alle Rechenelemente vollstan-
dig parallel arbeiten und nicht auf einen
gemeinsamen Speicher angewiesen sind,
um Schritt fiir Schritt die Rechenaufgabe
zu l6sen, sind Analogrechner unerreicht
schnell.

Durch die Verschaltung der Rechenele-
mente anstelle der Verwendung eines
Algorithmus wird der als ,,von Neumann-
Flaschenhals“ bekannte Engpass eines
zentralen Hauptspeichers von Digital-
rechnern vermieden. Das Ergebnis steht
praktisch unmittelbar nach dem Einschal-
ten des Rechners zur Verfiigung und kann
Uber ein Oszilloskop, einen XY-Schreiber
oder ein Digitalmultimeter ausgegeben
werden. Dieses hohe Tempo mutet mit-
unter an wie Hexerei und ist der Haupt-
vorteil von Analogrechnern.

Typisch fiir einen Analogrechner wie
das >Modell 1« von Analog Paradigm ist,
dass Anderungen der Rechenparameter
nicht Giber eine Bildschirm-Eingabemaske
dem Programm mitgeteilt werden miis-
sen. Vielmehr besitzen Analogrechner
die auch von Radios oder Regelgeriten
bekannten Potenziometer, die eine viel
intuitivere Bedienung erlauben. Wahrend
ein digital rechnender Computer nach der
Anderung eines Parameters unter Um-
standen erneut lange rechnet, um das
neue Modell zu berechnen, zeigt der Ana-
logrechner das Ergebnis nach Drehen am
Potenziometer nahezu in Echtzeit an, da
die Operationszeit meist lediglich wenige

Hier 16st der Analogrechner ein lineares
Gleichungssystem mit mehreren Unbe-
kannten.

»Programmiert wird mittels per Kabel
verschalteter Module, die beispielsweise
integrieren oder addieren kdnnen.

Millisekunden betragt. Selbstverstandlich
sind die in diesem Rechner verwendeten
Potenziometer von ausgesuchter Prazi-
sion, damit sich keine vermeidbaren Re-
chenfehler ergeben.

Kein Wunder, dass sich die Analogrech-
ner von Analog Paradigm einer zuneh-
menden Beliebtheit tiberall dort erfreuen,
wo es darum geht, in moglichst kurzer
Zeit komplexe dynamische Systeme zu
untersuchen. Ohne Ubertreibung ist fest-
zuhalten, dass Analogrechner einen ech-
ten Gewinn fiir Konstruktionsabteilungen
darstellen, wenn es darum geht, kom-
plizierte Fragestellungen zu I6sen. Auch
Schulen, Universitaten und Forschungs-
einrichtungen erkennen zunehmend den
Wert von Analogrechnern und ordern
das »Modell 1« von Analog Paradigm. Mit
diesem Rechner ist es beispielsweise in
der Biochemie miihelos méglich, rasch zu
realistischen Loésungen zu kommen. Ein
Analogrechner ist demnach der Rechner
der Wahl, um Vorgange in der Natur ab-
zubilden.

Das >Modell 1« ist ein ultramoderner
Rechner und hat nur noch wenig mit den
bis in die 1980er Jahre von verschiedenen
Unternehmen gebauten Analogrechnern
gemein, die nunmehr in Museen zu be-
sichtigen sind. Selbstverstandlich wer-
den zum Bau des Modell 1 ausschlieBlich
moderne SMD-Bauteile verwendet, um
die einzelnen Module aufzubauen, und
werden elektronische Prazisionselemen-

Resultate kénnen im Entwicklungslabor
mithilfe eines Prazisionsdigitalvoltmeters
ausgelesen werden.

Die Lésung wird in Echtzeit auf einem Os-
zilloskop dargestellt und kann in einen
Digitalrechner eingespeist werden.

te verwendet, um ein exaktes Rechener-
gebnis zu erhalten. Die Platinen wurden
wobhliberlegt konstruiert, sodass keine
storanfdlligen Kabelverbindungen den
ausgezeichneten Gesamteindruck triiben.

Analogrechner haben den grofRen
Vorteil, dass sie absolut immun gegen
Hackerangriffe sind. Es ist vollig ausge-
schlossen, dass unbemerkt ein Programm
gedndert wird. Das liegt nicht nur am feh-
lenden Internetanschluss, sondern auch
an der Tatsache, dass das ,Programm®
nicht unsichtbar in einem Speicher liegt,
sondern durch die Verdrahtung der ein-
zelnen Module zum Ausdruck kommt. Ein
Umstecken der Kabel wiirde lediglich dem
Kreieren einer neuen zu berechnenden
Formel entsprechen, was dem zustandi-
gen Operator sofort nach Inbetriebnah-
me des Rechners auffallen wiirde.

Ein nicht zu unterschatzender Vorteil
des Modell 1 ist zudem die modulare Bau-
weise, die es erlaubt, einen Analogrechner
genau nach Kundenwunsch zu fertigen.
Dennoch ist es trotz Manufakturferti-
gung moglich, seinen ganz personlichen
Rechner in der Regel innerhalb nur einer
Woche in Empfang zu nehmen. Tempo ist
eben nicht nur eine Eigen-
schaft von Analogrech-
nern, sondern liegt auch
den Machern von Analog
Paradigm im Blut.

www.analogparadigm.com

Trotz Handarbeit ist Analog Paradigm in
der Lage, sogar individuelle Analogrech-
ner innerhalb von sechs Tagen zu liefern.
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Garanten fiir prazises Positionieren
Bewegen mit Kugelrollspindeln

Kugelrollspindeln sind seit Jahrzehnten das in Werkzeugmaschinen bevorzugt verbaute Maschinenelement,
um Schlitten prizise und schnell zu bewegen. Doch wie jedes mechanische Element sind auch Kugelrollspin-
deln einem stetigen Verschleif unterworfen. Miissen sie am Ende ihrer Lebensdauer getauscht werden, sorgen
nicht selten lange Lieferzeiten fiir hohe Stillstandskosten der betroffenen Maschine. In diesem Fall lohnt eine
Kontaktaufnahme mit Dr. TRETTER, da dieses Unternehmen in vielen Fillen die passende Losung auf Lager hat.

Werden neue CNC-Maschinen erwor-
ben, widmen sich die Entscheider in der
Regel mit groRer Hingabe der Maschinen-
ausstattung. Es gilt, die optimal bestiickte
Maschine zu erwerben, um die eigene Fer-
tigung noch leistungsstarker und flexibler
zu machen. Ob CNC-Steuerung, zusatzli-
che Arbeitsachse oder automatisches Tei-
lehandling — jedes Detail wird akribisch in
den Fokus genommen, ob diese oder jene
Option einen Mehrwert verspricht.

Wahrend die Leistungskraft der zu er-
werbenden Maschine im Zentrum des
Interesses steht, wird sehr oft Gibersehen,
dass diese nur eine bestimmte Zeit zur
Verfligung steht. Der Grund liegt im Ver-
schleiR mechanischer Teile im taglichen
Einsatz. Dieser Verschleif macht sich
etwa in Mal3-, Oberflachen- und Formab-
weichungen der Werkstiicke bemerkbar.

Im Fall der in Werkzeugmaschinen ver-
bauten Kugelrollspindeln kann mittels
ausgereifter Berechnungsprogramme
deren Lebensdauer recht gut berechnet
werden. Diese Daten kénnen die Grund-

lage fiir ein vorausschauendes Beschaf-
fungsmanagement bilden, rechtzeitig
Ersatz fir die im Laufe der Zeit an die Ver-
schleilgrenze kommende Kugelrollspin-
del zu besorgen.

Doch dies ist erst die halbe Miete, zum
Uberholungs-Termin die passende Kugel-
rollspindel im Haus zu haben. Eine echte
Hirde sind teilweise sehr lange Liefer-
zeiten, die zwischen vier Wochen und 12
Monaten liegen, was eine rechtzeitige Be-
schaffung zu einem Gliicksspiel macht. Es
ist daher keine schlechte Idee, zum Kauf
einer neuen Maschine auch gleich einen
Satz Kugelrollspindeln zu erwerben und
auf Lager zu legen, damit diese im Ser-
vice-Fall sofort zur Verfiigung stehen.

Von dieser Regel kann dann abgewichen
werden, wenn der Lieferant der Werk-
zeugmaschine lber ein gut bestiicktes
Lager verfiigt und garantiert, dass eine
Kugelrollspindel auch noch nach vielen
Jahren des Maschinenkaufs ab Lager er-
folgt. Doch kann es durchaus passieren,
dass der Werkzeugmaschinenprodu-

T

Kugelrollspindeln von Dr. TRETTER werden passgenau aus Meterware hergestellt. Da-
bei werden zugekaufte Muttern und Kugeln mit kundenspezifisch bearbeiteten Spin-

deln im eigenen Werk verbaut.
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zent in wirtschaftliche Schwierigkeiten
kommt, demnach die damals gesagte Zu-
sage im Zuge eines Konkurses nicht mehr
einhalten kann.

Es gibt also einige Griinde, die dazu fiih-
ren, dass ein zwingend nétiger Tausch der
Kugelrollspindeln nicht ziigig vorgenom-
men werden kann, was zu teuren Still-
standszeiten der betroffenen Maschine
fuhrt. In diesem Fall lohnt es sich, bei den
Experten von Dr. TRETTER anzufragen.
Hierist manin Sachen >Kugelrollspindeln¢
in guten Handen. Dank eines groRen La-
gers ist das Unternehmen in vielen Fallen
in der Lage, ohne groRe Wartezeit die pas-
sende Kugelrollspindel zu liefern.

Nicht von der Stange

Damit dies klappt, werden nicht aus-
schlieBlich ~ fertige  Kugelrollspindeln
vorgehalten. Gerollte Spindeln werden
etwa aus Meterware produziert und mit
lagerhaltigen Muttern ergdnzt. Gewir-
belte Spindeln werden nach Zeichnung
individuell gefertigt, wahrend geschliffe-
ne Spindeln in vielen Typenausfiihrungen
sogar ab Lager zur Verfligung stehen.

Diese Vorgehensweise ist gerade fir
Sondermaschinenbauer interessant, da
dadurch Maschinen fernab jeden maR-
lichen Zwangs realisierbar sind. Zudem
kann die entsprechende Spindel passge-
nau hinsichtlich des Einsatzzweckes ge-
wahlt werden. Beispielsweise empfehlen
sich gerollte Kugelrollspindeln immer
dann, wenn es nicht um das Positionieren
mit allerhochster Genauigkeit geht.

Dies ist beispielsweise in der Logistik der
Fall. Die von gerollten Kugelrollspindeln
erreichbare Genauigkeit von 52 p auf 300
Millimeter ist fur die hier eingesetzten
Handlingsautomaten vollig ausreichend.
Das noch vorhandene Spiel verschwin-
det zudem komplett, wenn Lasten senk-
recht bewegt werden. Ubrigens werden
gerollte Kugelrollspindeln kalt verformt,
weshalb diese keine unterbrochenen
Fasern aufweisen, daher Uber eine sehr



Beim Umlenkstiicksystem verlduft ein
Kugelumlauf iiber den ganzen Gewin-
degang. Bis zu sechs Umladufe kann eine
Mutter enthalten.

widerstandsfeste  Oberflachenstruktur
verfligen. Auch preislich sind sie sehr inte-
ressant, ist der Laufmeter doch schon ab
120 Euro zu haben, wahrend fiir eine ge-
schliffene Kugelrollspindel 1200 Euro fiir
die gleiche Lange zu veranschlagen sind.

Gewirbelte Kugelrollspindeln sind eine
gegeniiber den gerollten Ausfiihrungen
hoherwertigere Variante. Sie werden ge-
zielt dort eingesetzt, wo teure, geschlif-
fene Kugelrollspindeln unwirtschaftlich
waren. Mit einer Genauigkeit von 23 p auf
300 Millimeter sind sie deutlich praziser
als gerollte Kugelrollspindeln und eignen
sich daher liberall dort, wo diese Genauig-
keit nétig ist.

Reicht selbst eine derartige Genauigkeit
nicht mehr aus, sind geschliffene Kugel-
rollspindeln die richtige Wahl. Diese ver-
fligen uber eine Genauigkeit von 12 p auf
300 Millimeter, was sie fiir den Einsatz in
hochprazisen Werkzeugmaschinen pra-
destiniert. Die Laufbahn fiir die Kugeln ist
induktiv auf 60 bis 64 HRC gehartet, der
Kern hingegen weich, sodass die Kugel-
rollspindel sich elastisch verhalt und doch
Uber einen hohen Verschleilwiderstand
verfligt. Damit die hohen Anspriiche der
Werkzeugmaschinenhersteller befriedigt
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Beim Umlenkrohrsystem werden die Ku-
geln durch ein Umlenkrohr wieder an den
Anfang des Umlaufes zuriicktranspor-
tiert.

werden konnen, muss eine Kugelrollspin-
del absolut spielfrei laufen. Erreicht wird
dies beispielsweise durch Vorspannung
mithilfe einer Doppelmutter. Steht wenig
Bauraum zur Verfiigung, so kann Spiel-
freiheit auch durch die Verwendung ex-
akt zueinander passender Kugeln erreicht
werden.

Der besondere Trick besteht darin, den
Durchmesser jeder produzierten Kugel
einzeln auf das tausendstel Millimeter
genau zu vermessen und exakt gleiche
Kugeln in Satzen zusammenzustellen.
Aus diesen Satzen werden dann diejeni-
gen Kugeln zusammengestellt, die ein
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Umlenkstiicke sind entscheidende Kom-

ponenten fiir Kugelrollspindeln. Sie sorgen
dafiir, dass Kugeln im Umlenkstiicksystem
zuverlassig wieder an den Anfang des Ge-
windeganges geleitet werden.

Beim Endkappenumlenksystem werden
die Kugeln beim Austritt aus der tragen-
den Zone von der Endkappe in die tragen-
de Zone zuriickgeleitet.

Spiel von genau Null Millimeter oder eine
Vorspannung ergeben. Alternativ ware es
moglich, Kugeln ohne Beriicksichtigung
ihres prazisen Durchmessers einzufil-
len und anschlieBend das Restspiel zu
ermitteln. Zu deren Eliminierung ist an-
schlieBend eine Kugel gegen eine andere
auszutauschen, die einen um das Spiel
groReren Durchmesser hat.

Die eingefiillten Kugeln laufen im ver-
bauten Zustand in einem Kreislauf in-
nerhalb der Kugelrollmutter, weshalb
der Lauf sehr leichtgangig ist und der
Verschleil sich auf alle Kugeln verteilt.
Interessant sind die verschiedenen Mog-
lichkeiten, wie die Kugeln im Kreislauf be-
wegt werden.

Beim sogenannten Umlenkstiicksys-
tem verlauft ein Kugelumlauf iiber einen
ganzen Gewindegang. Am Ende ange-
kommen, werden die Kugeln durch ein
Umlenkstiick zum Anfang des Ganges zu-
riickbefordert. Beim Umlenkrohrsystem
erfolgt diese Zuriickbeférderung (iber
ein Umlenkrohr, wahrend beim Endkap-
penumlenksystem Riickfiihrbohrungen in
einer Endkappe dafiir verantwortlich sind.

Abhdngig von der zu bewegenden
Last, dessen Beschleunigung und der ge-

When precision counts -

micro-/nanopositioning systems from
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Technik zum Abheben

Welt der Fertigung —
mehr muss man nicht lesen
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Das Fertigungswerk von Dr. TRETTER ver-
fiigt iiber ein gut bestiicktes Lager. So
werden die Kugelrollspindeln in der Regel
in kiirzester Zeit bearbeitet und geliefert.

wiinschten Lebensdauer ist es den Exper-
ten von Dr. TRETTER moglich, anhand von
Berechnungsprogrammen die notwendi-
ge Grole der zu den Anforderungen pas-
senden Kugelrollspindel zu berechnen.
Zudem helfen sie bei der Auswahl des
stimmigen Kugelgewindetriebs, indem
sie die Positioniergenauigkeit, die maxi-
male Verfahrgeschwindigkeit und die ge-
wiinschte Lebensdauer erfragen.

Die Dr. TRETTER-Fachberater geben
auch Tipps, aus welchen Werkstoffen die
Kugelrollspindel bestehen muss, damit
sie im eingesetzten Umfeld problemlos
funktioniert. So ist beispielsweise im Le-
bensmittelbereich ein Korrosionsschutz
zwingend nétig, wahrend in der Vakuum-
und Reinraumtechnik keine Kunststoffe
verwendet werden diirfen, um eine Parti-
kelabgabe zu verhindern.

Die Montage einer Kugelrollspindel
sollten nur speziell geschulte Fachleute
vornehmen, da Kugelrollspindeln abso-
lute Prazisionsteile sind, die eine falsche
Handhabung libel nehmen. Beispielswei-
se kann bereits das einmalige Fallenlassen

Die prazise Endenbearbeitung der Spin-
deln erfolgt durch erfahrene Facharbeiter
und wird gemaR des Kundenwunsches
durchgefiihrt.

der Kugelrollspindel diese unbrauchbar
machen. Keinesfalls sollte zur Montage
die Mutter abgenommen werden, da da-
durch Kugeln aus ihren Umlaufbahnen
herausgeraten kdnnen und deshalb die
Kugelrollspindel wieder zur Montage ins
Werk zuriickgebracht werden muss.
Konstrukteure von Maschinen miissen
darauf achten, dass die Kugelrollspindel
nur Axialkrafte aufnimmt. Keinesfalls
darf eine Kugelrollspindel als Fiihrung fiir
den Tisch dienen. Zur Drehmomentuber-
tragung ist eine Kupplung vorzusehen,
um Biegemomente zu vermeiden.
Maschinenbediener missen zudem da-
rauf achten, dass die Spindel regelmaRig
abgeschmiert wird. Unter gewdhnlichen
Bedingungen gentigt es, das Fett einmal
jahrlich zu priifen beziehungsweise nach-
zufiillen. Sollte es sich um -1
einen wartungsfreien Ku- E E
|
[=]hs

gelgewindetrieb handeln,
so kann dies selbstver-
standlich entfallen.

www.tretter.de

Die umfangreiche Auswahl an Kugelrollspindeln von Dr. TRETTER ist meist die schnelle-
re Alternative, wenn man - etwa bei der Instandhaltung — auf Einzelteilfertigung ange-
wiesen ist. Das Unternehmen erfiillt auch Sonderwiinsche und steht fiir die berechnete
Auslegung gerade, was nicht zuletzt fiir Sondermaschinenbauer interessant ist.
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Gemeinsam zu mehr
Ressourceneffizienz

Wertschopfungsnetze, digitale Platt-
formen sowie intelligente Vernetzung -
diese Strukturen stehen im Zeichen eines
ungebrochenen Wandels. Angetrieben
von Globalisierung und digitaler Trans-
formation nimmt die ehemals klassische
Wertschopfungskette an Komplexitat zu
und verlagert ihren Schauplatz allmahlich
in die cyber-physische Welt.

Der Sinn dahinter? Wirtschaftliches
Wachstum. Doch wieviel wirtschaftliches
Wachstum vertragt unser Planet noch?
Wie halten sich Ressourcennutzung und
-schonung die Waage?

Zunehmend haben Unternehmen in der
Produktion erkannt, dass ein effizienter
Umgang mit Materialien nicht nur natiir-
liche Ressourcen schont, sondern mit teils
unerwartetem Erfolg die Bilanz belebt:
Mit rund 40 Prozent machen Material-
kosten den grofRten Kostenblock im Un-
ternehmen aus. Kénnen Einsparpotenzia-
le durch RessourceneffizienzmaRnahmen
erzielt werden, sinken die Herstellkosten
- und die Wettbewerbsvorteile steigen.
Gerade uiberbetriebliche MaRnahmen er-
zielen einen vielfach hoheren Wirkungs-
grad.

Wenn Unternehmen ihre Wertschop-
fungsketten aufeinander abstimmen und
miteinander kooperieren, strafft dies die
Organisation, fordert die Produkt- und
Prozessqualitdt und fuhrt zu einer effi-
zienteren Zusammenarbeit. Ein Beispiel
hierfiir ist die Lieferantenintegration, die
die Kompetenz externer Partner im eige-
nen Unternehmen nutzt sowie Prozesse
und Systeme aller Akteure synchronisiert:
Bewahrt hat sich dies bei einem Herstel-
ler von Holzsprossenstehleitern.

Infolge der Kooperation mit dem Liefe-
ranten hat sich die Verhandlungsposition
zum vorgelagerten Rohholzproduzenten
verbessert, wodurch Qualitdtsanspri-
che entlang der gesamten Lieferkette
kommuniziert und kontrolliert werden
konnten. So verringerte sich der Materi-
alausschuss des Herstellers um 32 bis 35
Tonnen pro Jahr, was einem Warenwert
von knapp 50000 Euro entsprach. Auch
die kundenwunschgenaue Produkther-
stellung, die sogenannte Produktion hin
zur LosgrofRRe 1, riickt immer weiter in den
Fokus von Unternehmen. Der Trend in der
Wirtschaft geht wegvon klassischen Stan-
dard- hin zu modularisierten und kunden-

Dr. Martin Vogt
Geschaftsfiihrer VDI Zentrum
Ressourceneffizienz (VDI ZRE)

spezifisch konfigurierten Produkten. Der
Kunde sollte daher in Entwicklungs- und
Produktionsprozesse integriert werden
und als aktiver Wertschopfungspartner
fungieren. Das bedeutet aber auch, dass
die Produktion flexibel an den Kunden-
wunsch angepasst werden muss.

Ein Unternehmen, das individuelle
Schaumstoffeinlagen fiir Kunden ver-
schiedener Branchen entwirft, entwi-
ckelte hierzu eine App, um auch kleinste
LosgroRen moglichst material- und kos-
teneffizient zu produzieren. Der Kunde
selbst steuert liber die App den Entwick-
lungsprozess der Schaumstoffeinlagen
und kann ihn an seine Bediirfnisse anpas-
sen. Der Vorteil der Kundenintegration
Uber die App? Die Konstruktionsdaten
liegen online sofort vor und kénnen ohne
groeren Aufwand in mehreren kleinen
Auftragen zu einem Produktionsprozess
gebiindelt werden. Dariiber entfillt bei-
spielsweise der Versand von Mustern zur
Voransicht an den Kunden.

Auch iiber Baukastensysteme lassen sich
Produktentwicklung und Produktion na-
her am Kundenwunsch auslegen. So kon-
nen verschiedene Produktvarianten aus
einer moglichst geringen Bausteinanzahl
produziert werden. Ein Unternehmen, das
diese Baukastenstrategien einfiihrte, be-
richtete liber Kosteneinsparungen in den
Bereichen Entwicklung, Beschaffung und
Produktion von rund 20 Prozent.

Die wachsende Vernetzung von Produk-
tionsprozessen und der anhaltende Trend
zur Produktindividualisierung miissen
ein unternehmerisches Denken weg von
isolierten Gate-to-Gate-Ansatzen hin
zu flexiblen Wertschépfungsstrukturen
forcieren. Verschiebungen entlang der
Wertschopfungsketten und eine steigen-
de Komplexitat konnten in den vergange-
nenJahren in vielen Branchen beobachtet
werden.

Die Kernkompetenzen von Unterneh-
men gestalten sich immer spezifischer,
sodass die kleinteiligen Wertschépfungs-
strukturen genutzt und ein intensiver
Austausch zwischen einzelnen Wert-
schopfungsstufen begiinstigt werden
muss. Unternehmen mit unbeweglichen
Produktionsbedingungen werden sich
in absehbarer Zeit an die flexiblen Wert-
schopfungsstrukturen anpassen miissen,
denn vor dem Hintergrund der digitalen
Transformation wird sich dieser Wandel
noch verstetigen: Der Einzug von Instru-
menten der Digitalisierung in die Produk-
tion ist ungebrochen.

Hierzu zdhlen die Lieferanten- und
Kundenintegration, das Condition Moni-
toring, das Predictive Maintenance oder
das Lean Management — um nur einige
zu nennen. Sie fordern typische Charakte-
ristika von innovativen Wertschopfungs-
strukturen wie Flexibilitat, Beschleuni-
gung, Transparenz, einen dezentralen
Aufbau von Lieferketten oder eine Kreis-
lauffiihrung von Materialien. Und gerade
hier finden sich wesentliche Ansatzpunk-
te, um noch ungenutzte Ressourceneffizi-
enzpotenziale zu erschlieRen.

Der Unternehmer muss sich bewusst
machen, dass die Grenzen des gezielten
Umgangs mit Materialien nicht mehr nur
innerhalb der eigenen Werkstore liegen.
Werden iibergreifende Ressourceneffi-
zienzmaBnahmen zwischen Wertschop-
fungsstufen erschlossen, kénnen immen-

se Einsparpotenziale und E FE

zudem neue Geschafts-
ideen, Kooperationen und
Wettbewerbsvorteile ge-
neriert werden.

www.ressourceneffizienzkongress.de

Dr. Martin Vogt studierte Physik an der
Humboldt-Universitat Berlin und promo-
vierte an der University of Cambridge.
Von 2004 bis 2006 war er als Postdoc an
der Harvard University tatig. Von 2007 bis
2012 arbeitete er als Technologieberater
bei der VDI Technologiezentrum GmbH.
Seit 2013 ist er Geschéftsfiihrer der VDI
Zentrum Ressourceneffizienz GmbH.
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Das Differentialgetriebe ist iiber alle An-
triebskonzepte hinweg unverzichtbar. Zu
deren Produktion entwickelt die Emag-
Gruppe komplette Produktionslinien in-
klusive Automationslésungen.

Um das Optimum aus den vorhandenen
Kapazititen herauszuholen, entschloss
sich das Unternehmen Wisa, den Maschi-
nenpark mit einem FCS-Nullpunktspann-
system auszustatten.

Ausgezeichnete Oberflachengiiten und Rundlaufgenauigkeiten von Prazisionswerk-
zeugen verspricht die Rundschleifmaschine »CPX Linear: von Anca.

Bacher Verlag 46
Behringer 13
Blum Novotest 7
Deutscher Arbeitgeberverband 9,68
Diebold 41,55, 67,95
Dr.Tretter 21
Esta 51
Evotech 10, 42
Hedelius 7
Horn 2

Welt der Fertigung | Ausgabe 04.2019

Inserentenverzeichnis

Index 61
Innomax 23
Klingelnberg 33
Liebherr 37
Mazak 87
Mechonics 91
Nachreiner 53
Philipp-Matthaus-Hahn-Museum 35
Raziol 77
Sato 73

Vorschau
Die nachste Ausgabe der
Welt der Fertigung erscheint am
1. September 2019

Impressum

Welt der Fertigung erscheint im
WDF Welt der Fertigung Verlag GmbH & Co.KG

Anschrift: Iggensbacherstr.14

94532 AuBernzell
Tel.: 09903-4689455
E-Mail: info@weltderfertigung.de
ISSN: 2194-9239
Geschaftsfiihrung: Wolfgang Fottner
Gestaltung, Herstellung
und Auftragsabwicklung: ~ Wolfgang Fottner

Anzeigenverkauf: Tel.: 09903-4689455

info@weltderfertigung.de

Druck PDF zum Download

Erscheinungsweise: 6 Ausgaben pro Jahr

Abo: Unser Fachmagazin >Welt der
Fertigunge steht in der Nor-
malausgabe zum kostenlosen
Download auf unserer Home-
page www.weltderfertigung.de
bereit.

Abobestellung: derzeit kein Abo

Bankverbindung: Sparkasse Passau
BLZ: 74050000
Konto-Nr.: 30301360

Namentlich gekennzeichnete Beitrage geben nicht
unbedingt die Meinung der Redaktion wieder. Zuge-
sandte Beitrage werden von der Redaktion bearbeitet
und gekiirzt. Nachdruck nur mit Genehmigung des
Verlages unter ausfiihrlicher Quellenangabe gestat-
tet. Fiir unverlangt eingesandte Manuskripte, Fotos
und sonstige Materialien haftet der Verlag nicht.

Staubli 80
SW Schwabische Werkzeugmaschinen 39
Takumi 27
Technoseum 3,26,96
Tox 75
Vogt Ultrasonics 48
Werth 64
Zecha 25




diebold




[BIST
DU
BEREIT?]

‘ S
[ o &>
t

Das TECHNOSEUM sucht
Deutschlands nachste Astronauten.

Jetzt Astronauten-Flug gewinnen:

www.technoseum.de/astroflug

== TECHNOSEUM

Nichts ist spannender als Technik.



