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DREH-FRASZENTRUM INDEX G220

DREH-FRASEN oder FRAS-DREHEN

Bringen Sie mit der INDEX G220 Ihre Werkstiicke und

Stiuckkosten in Form. Die Konzeption vereint die

Bearbeitungsprozesse Drehen und Frasen in einem

Maschinenkonzept.

e GroRzlgiger fur Dreh-Frasbearbeitung ausgelegter Arbeitsraum

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

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

e Simultanbearbeitung mit zwei Werkzeugtragern maoglich

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

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

Arbeitsbereich (Drehlange) mm 1.000
Hauptspindel /Gegenspindel
Spindeldurchlass/Spannfutterdurchmesser mm 65/210 (250)
Drehzahl max. min-1 5.000
Leistung/Drehmoment max. kW/Nm  24/190
Motorfrasspindel

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

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

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



Maschinenbauer als
Banker — ein Turbo fir
die Realwirtschaft

Mit einem Paukenschlag hat Trumpfim
Frihjahr auf sich aufmerksam gemacht.
Doch haben die Maschinenbauer keine
technologische Weltneuheit vorgestellt,
sondern etwas viel Besseres: Seit einigen
Monaten ist Trumpf auf dem Bankensek-
tor aktiv! Dies ist eine sehr gute Nachricht.

Der Grund ist einsichtig: Konkurrenz be-
lebt natiirlich auch das Bankengeschaft
und fuihrt langfristig dazu, dass dieses Ge-
werbe weltweit wieder zu einer gesunden
GroBe sowie aufrichtigem Wirtschaften
zuriickfindet. Der Wandel in der Banken-
welt ist mehr als tberfallig. Fakt ist, dass
die weltweit aktiven GroRbanken sich
von seriosen Geldhausern in zwielichtige
Unterweltler verwandelt haben und aller-
lei Spielchen zum Schaden ihrer Kunden
sowie ganzer Nationen betreiben.

Egal ob windiges Immobiliengeschaft,
Kurs- und Zinsmanipulationen oder Geld-
wasche, es gibt nahezu nichts, womit sich
die GroRBbanken nicht beschaftigt haben
und immer noch beschiftigen. Es sollte
nicht erstaunen, wenn sich dereinst her-
ausstellt, dass diese Kreise auch das Klima
in Geiselhaft genommen haben, um iiber
diesen Schwindel satte Gewinne mit dem
CO2-Handel einzufahren.

Umso wichtiger ist es, dass moglichst
viele kleine Banken auf den Markt kom-
men, die ihre Wurzel in der Realwirtschaft
haben. Nur dort sitzen die fahigen Kop-
fe, die verantwortungsbewusst mit dem
Kapital ihrer Kunden
umgehen und krimi-

wurde. Fir Kredite haben die Banken vom
Kunden bisher unverschamte Gebiihren
berechnet und so ein Extra-Einkommen
fur ihren ,,Service“ erzielt. Dieses Gebaren
ist nach einem BGH-Urteil kiinftig zumin-
dest fir Ratenkredite verboten. Banken
haben verlernt, dem Markt zu dienen,
weshalb mehr Konkurrenz nottut.

Es ist daher ein Segen, dass Trumpf
sich entschlossen hat, seinen Kunden
kiinftig bei der Kaufpreisfinanzierung
selbst unter die Arme zu greifen. Der
kaufmannische Geschaftsfihrer Harald
Volker und die Vorsitzende der Trumpf-
Geschaftsfiihrung Frau Dr. Nicola Leibin-
ger-Kammdiller betonen, dass ihre Bank in
wirtschaftlich schwerer Zeit dem Kunden
entgegenkommt. Nicht die Rendite steht
im Vordergrund, sondern die Sicherheit.
SchlieBlich hat Trumpf daran ein Inter-
esse, um langfristig als Maschinenbauer
weiter zu wachsen. Auch die Mitarbeiter
konnen sich aus der Umklammerungihrer
freundlichen Hausbank*
I6sen und bei Trumpf ein

nelles Handeln nicht Dlel?anke?grili:ldu.n% Konto eréffnen.
als  Geschaftsmodell von lrumplso’lie viele Die Griindung dieser
Nachahmer finden!

verstehen. Wer als Un-
ternehmer dem Kaufer
des eigenen Produkts den Kaufpreis vor-
streckt, weil3, dass er diesen Kunden mog-
lichst sicher uUber alle wirtschaftlichen
Turbulenzen bringen muss, damit dieser
immer wieder bei ihm Maschinen ordert.
Auf diese Weise bekommt Geld seine
eigentliche Funktion zuriick: Es dient als
,Schmiermittel“ zum Nutzen einer florie-
renden Wirtschaft.

Ganz im Gegensatz das Handeln her-
kdmmlicher Banken, denen es vollig
schnuppe ist, wie es dem Kunden finan-
ziell geht, nachdem der Kredit vermittelt

Bank ist eine besondere
Freude, da ein Anfang ge-
macht ist, die Macht der GroRBbanken zu
brechen. Hoffen wir, dass sich die Idee
einer Bankengriindung bei moglichst vie-
len Unternehmen durchsetzt, damit die
unriihmliche Geschichte der GroBbanken
moglichst rasch nur mehr in Geschichts-
bilichern nachzulesen ist.

Viel SpaR beim Lesen wiinscht Ihnen Ihr
9. 77~
/ : P T

Wolfgang Fottner
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Ein Edelprodukt fiir gestresste Werkzeugbauer 40
Knappe Zeitvorgaben sind im Werkzeugbau an der Tagesordnung. Zeit fiir einen Turbo: »Visic
flihrt in kiirzester Zeit von der Konstruktion liber das NC-Programm zum Werksttick.

Interview mit Peter Schmidt, Prisident des DAV 16
Ideen des Kommunismus haben Deutschland im Griff. Peter Schmidt, Prasident des DAV,
appelliert, sich wieder der freien Marktwirtschaft, mithin der Vernunft, zuzuwenden.

Gastkommentar von Hans-Olaf Henkel 93
Europa befindet sich in vielen Bereichen in einer gefahrlichen Schieflage. Hans-Olaf-Henkel,
Mitglied des EU-Parlaments, erlautert, warum auch in Sachen >Euro« eine Wende nétig ist.
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Drehen und Frisen auf bessere Art 22 Kleinste Werkzeuge fiir feinste Teile 28
Mit der »G220¢« hat Index ein Dreh-Fraszentrum ersonnen, das ge- Die Produktion von VHM-Schaftfrasern mit einem Durchmesser von
nau auf die Zerspanungsaufgaben der Zukunft zugeschnitten ist. lediglich 0,02 Millimeter sind fiir Zecha der normale Schleif-Alltag.

Spannen auf vollig neue Weise 36 Der Spezialist fiir lange Werkstiicke 48
Eine besondere Konstruktion sorgt beim neuen Fiinfachsspanner Kellenbergers Kel-Vera ist bekannt fiir Ihre hohe Produktivitat. Nun
»Kompakt« von Kipp fiir die Trennung von Spannkraft und Auflage. gibt es das Modell in einer 750er-Variante fiir noch langere Teile.

Die Kunst, Messvorrichtungen zu bauens2 Laserschmelzen in neuer Dimension 72
Sind Messvorrichtungen in hochster Qualitdt gefragt, ist die Obern- Die additive Fertigung revolutioniert gerade die Fertigung. Concept
dorfer Prazisionswerk GmbH & Co. KG die richtige Adresse. Laser bedient mit der >X line 1000R« den Markt fiir grolRe Teile.
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Arbeitsrisiken
sicher beurteilen

Die BAuA hat die Leitmerkmal-
methode »Manuelle Arbeitsprozesse«
Uiberarbeitet und angepasst.

In der Arbeitswelt gibt es viele Tatig-
keiten, die Finger, Hande und Arme be-
lasten. Beanspruchende, sich stindig
wiederholende manuelle Arbeit kann zu
Verschlei und Erkrankungen des Mus-
kel-Skelettsystems fiihren. Um diese
Gefahrdungen praxisnah zu beurteilen,
hat die Bundesanstalt fuir Arbeitsschutz
und Arbeitsmedizin die Leitmerkmal-
methode >Manuelle Arbeitsprozesse«
erarbeitet. Die jetzt veroffentlichte
vierte Auflage der BAuA-Broschiire -Ma-
nuelle Arbeit ohne Schaden - Grund-
satze und Gefahrdungs- ]
beurteilung« enthalt eine E E
wesentlich  erweiterte oA

Handlungsanleitung mit
vielen Beispielen. El--l .

www.baua.de

Mehr Sicherheit
in Sachen Gas

Die Regeln zum Umgang mit Gas
werden iiberarbeitet. Linde hat da-
her seine Seminare erweitert.

Fur alle, die mit Gasen umgehen, bie-
tet Linde das Sicherheitsseminar >Neue
Rechtsvorschriften<an:Es gibt einen Uber-
blick liber neu verabschiedete Regeln. Die
Teilnehmer werden in die Lage versetzt,
den Handlungsbedarf fiir ihre betriebli-
che Praxis zu ermitteln. Im Einzelnen wer-
den behandelt: TRGS 510 >Lagerung von
Gefahrstoffen in ortsbeweglichen Behal-
tern¢, TRGS 407 >Tatigkeiten mit Gasen —
Gefahrdungsbeurteilungs, TRGS 725/TRBS
3145 »Ortsbewegliche Druckgasbehalter
— Fullen, Bereithalten, innerbetriebliche
Beforderung, Entleeren¢, TRGS 726/TRBS
3146 »Ortsfeste Druckanlagen fiir Gasex.
Die Schulung, die in UnterschleiBheim bei
Miinchen und in Hamburg E.n-
durchgefiithrt  wird, ge- -
wahrleistet die Erfullung
der gesetzlichen Arbeitge-
berpflichten.

www.liprotect.de
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Top-Lehrbiicher
furs Top-Studium

Biicher zur 3D-Scan-Technik und
zu Koordinatenmessgeraten bietet
Creaform zum Download an.

Creaform hat die Verdffentlichung von
zwei Schulungshandbiichern bekannt
gegeben, die an die Bediirfnisse von Lehr-
kraften von Universitaten, Hochschulen
und Fachhochschulen angepasst sind.
Die Lehrbiicher decken theoretische und
praktische Informationen tiber 3D-Mess-
technologien und deren Anwendungen
im Reverse Engineering und in der Quali-
tatskontrolle ab, die von entscheidender
Bedeutung fir die Ingenieure und Desig-
ner von morgen sind. Eine Anleitung zur
Verwendung der Creaform-Technologien
ist ebenfalls enthalten. Die .
Lehrbiicher, sind kostenlos E E
auf der Creaform-Website
als PDF-Download erhalt-
lich.

www.creaform3d.com

Die Registrierung
gezielt managen

Hohe Kosten drohen, wenn ver-
saumt wird, der Chemikalienagentur
ECHA Gefahrstoffe zu melden.

155 Stoffe stehen auf der Reach-Liste.
Hersteller und Importeure von Produk-
ten, die mehr als 0,1 Prozent eine der ge-
listeten Chemikalien enthalten, mussen
ihrer Notifikationspflicht gegentiber der
ECHA nachkommen. KMUs mussen bei
der Registrierung geringere Gebiihren
zahlen. Der FBDi weist darauf hin, dass
der Registrant bei fehlendem Nachweis
die fiir die tatsachliche Unternehmens-
groBe fallige Gebiihr nachzahlen muss,
zusatzlich zu einer erheblichen Bearbei-
tungsgebiihr. Erfolgt die Zahlung nicht,
kann es zum Entzug der
Registrierungsnummer @I’ir E
tungsstopp des Stoffes EE:
kommen.

und somit zum Vermark-
www.fbdi.de

Eine Bank fiir den Maschinenbau
Trumpf erwirbt Bankenlizenz

Als erster seiner Branche hat der La-
ser- und Werkzeugmaschinenbauer
Trumpf eine eigene, mit allen Kom-
petenzen ausgestattete Bank ge-
griindet. Das Kreditinstitut tragt den
Namen »Trumpf Financial Services
GmbH:« und bietet Kunden und Mit-
arbeitern kiinftig eine breite Palette
von Finanzdienstleistungen.

Ein herstellereigenes Einlagen-Kreditin-
stitut ist im Maschinenbau ein Novum.
»Mit diesem Schritt zeigen wir einmal
mehr, dass wir nicht nur technologisch,
sondern auch auf anderen Gebieten
hoéchst innovativ sind«, so die Vorsitzende
der Trumpf-Geschaftsfiihrung, Dr. Nicola
Leibinger-Kammiiller. Und erganzt: »Wir
haben sicher branchenspezifische Vortei-
le — wir sind naher an unseren Kunden
als mancher klassische Bankenvertreter,
bewegen uns in der Realwirtschaft und
sorgen fiir Reinvestitionen in den deut-
schen Maschinenbau.« Mit der Zulas-
sung zur Universalbank kann Trumpf in
Zukunft rund um Absatzfinanzierung,
Kreditvergabe und Existenzgriindung

vollig neue Produkte anbieten — nicht
nur in Deutschland, sondern europaweit.
Denn die Vollbank-Lizenz bringt den so
genannten >EU-Passport« mit sich, der ein
grenziberschreitendes Dienstleistungs-
angebot ohne gesonderte Zulassungs-
verfahren ermoglicht. »Wir kdnnen die
Kunden nun mit Finanzierungslésungen
EU-weit in ihre Markte begleiten«, sagt
Harald Volker, kaufmannischer Geschafts-
fihrer der Trumpf-Gruppe. »Gleichzeitig
machen wir uns selbst unabhangiger von
anderen Refinanzierungsquellen.« Trotz
der Universallizenz wird die Trumpf-Bank
eine Spezialbank bleiben, die mit bran-
chenspezifischem Fachwissen in erster
Linie Kunden aus dem Bereich der Ferti-
gungstechnik anspricht. Zudem werden
Trumpf-Mitarbeiter von der Banklizenz
profitieren: Es wird Tages-, Festgeld- und
Sparkonten geben, die .
uber die Betriebliche Al-
tersversorgung hinaus
attraktive Anlagemaglich-
keiten bieten.

www.trumpf.com/financial-services
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Bauen fiirs Wachstum

Bei Mapal gehen die Bauarbeiten zur
Aufstockung des Verwaltungsgebdudes
voran. Die gute wirtschaftliche Entwick-
lung des Unternehmens in den letzten
Jahren machte die Erweiterung notwen-
dig. Die wachsende Nachfrage nach Pra-
zisionswerkzeugen und Dienstleistungen
im Werkzeugmanagement fiihrte dazu,
dass allein im letzten Jahr 109 neue Ar-
beitspldtze geschaffen wurden und man
weiter auf der Suche nach qualifizierten
Mitarbeitern ist. In Aalen
werden derzeit 1640 Mit- E E
arbeiter beschaftigt, welt-
weit sind es 4300 Mitar-
beiter.

www.mapal.com

3D-Drucker als Geschenk

Im Rahmen der Initiative >yes¢, dem
»young engineers support¢, hat das Un-
ternehmen Igus ausgewahlten Schulen
in der Nahe des Hauptstandortes in KéIn
3D-Drucker gesponsert, damit die Schiiler
mit dieser neuen Technologie komplexe
Kunststoffteile fiir eigene Projekte selbst
drucken konnen. In 3D-Druckern werden
Werkstiicke computergesteuert dreidi-
mensional gedruckt, beispielsweise, um
komplexe Formen fiir Prototypen aus
Kunststoffen kostengiinstig herzustel-
len. Dieses Verfahren ist nicht erst in der
Industrie im realen Betrieb von Vorteil -
auch Schiiler profitieren von den vielen

Welt der Fertigung | Ausgabe os.2014

»Quick¢ und >Zeus: jetzt
in nur noch einer Hand

Die Hommel+Keller Gruppe hat die
Quick-Randelwerkzeuge von der Swa-
rovski Optik KG Gibernommen und Ulber-
fihrt sie in die neue Quick Tooling GmbH.
Die Ubernahme erfolgt als Asset-Buy-out,
in dessen Rahmen Hommel+Keller die
Marke »Quick« sowie alle dazugehdérigen
Maschinen, Anlagen und Patente erhilt.
Produziert wird kiinftig in Aldingen. Mit
der Ubernahme baut Hommel+Keller
seine Marktfiihrerschaft weiter aus. Bei
Swarovski Optik wurde die Randelwerk-
zeug-Sparte jahrzehntelang erfolgreich
gefiihrt. Da es zwischen den sehr unter-
schiedlichen Bereichen >Fernoptik« und
»Randelfraswerkzeuge« jedoch immer
weniger Synergien gab, hat sich Swa-
rovski Optik entschlossen, sich voll und
ganz auf seine Kernkompetenzen in der
Fernoptik zu konzentrieren. »Mit unseren
»Zeus«—-Werkzeugen treiben wir schon seit
langem sowohl das Randelfrasen als auch
das Randelformen voran. »Quick« hat sich
hingegen lange Zeit auf Fraswerkzeuge
konzentriert und erst vor etwa drei Jah-
ren begonnen, das Produktprogramm in
Richtung Formen zu erweitern, erlautert
Sigmund Grimm, der Geschaftsfiihrer
der Hommel+Keller Prazisionswerkzeu-
ge GmbH und der neuen Quick Tooling

Maoglichkeiten dieser neuen Technik. Die
Igus GmbH, ein Hersteller von Tribopoly-
mer-Gleitlagern und Energiekettensys-
temen, hat jetzt auch den Schiilern des
Otto-Hahn-Gymnasiums in Bensberg
einen 3D-Drucker gesponsert. Dieser
wird in Zukunft helfen, bei anspruchsvol-
len Technikprojekten der >Roboter-AG:«
Kunststoffteile zu fertigen. Im konkreten
Fall ging es um ein Hinterrad fiir einen
Roboter der >First Lego League¢, einem
Wettbewerb fiir Kinder und Jugendliche
zwischen zehn und 16 Jahren. Dieses spe-
ziell geformte sogenannte >Omniwheel:
ist in mehrere Richtungen beweglich und
ohne einen 3D-Drucker nicht einfach und
kostenglinstig genug zu realisieren. Mit
dem Drucker sind die Schiiler nun in der
Lage, fehlende Kunststoffteile auszudru-
cken. Ein anderes Projekt an der Schule
ist das Konzeptionieren
und Konstruieren einer
Roboterhand. Auch dort
wird der 3D-Drucker zum
Einsatz kommen.

www.igus.de

GmbH ist. »Das ist einer der Griinde,
weshalb wir uns am Markt fast nie in die
Quere gekommen sind. Beide Unterneh-
men haben ihre Spezialitaten. Sie sollen
daher auch getrennt im Rahmen einer
Zweimarken-Strategie fortgefiihrt und
weiter entwickelt werden. Zusammen
gesehen bekommen wir aber ein sehr viel
breiteres Sortiment.« Beide Unterneh-
men sollen kiinftig ihren eigenen Vertrieb
und ein eigenes Produktmanagement
haben. Sigmund Grimm kiindete an, das
Quick-Produktprogramm .

auf eine dhnliche Breite E E
auszuweiten wie das der
Hommel+Keller  Prazisi-
onswerkzeuge GmbH.

www.hommel-keller.de

Neuer Konzernleiter

Die Konzernleitung der an der Schweizer
Borse notierten Schmolz + Bickenbach AG
ist wieder komplett. Cle-
mens lller hat die Funktion E [ ﬁE
des CEO an der Spitze des
Unternehmens fiir Spezial-
stahl ibernommen. E

www.schmolz-bickenbach.com




Managementinderung

In der deutschen Niederlassung von
Mitsubishi Electric libernahm Yoji Saito,
der seit 31 Jahren fiir Mit-
subishi Electric tatig ist E E
und bisher in London als
Product Marketing Direc-
tor arbeitete, die Leitung.

www.mitsubishielectric.de

(¥

Begehrter Top 100-Preis
geht nach Jungingen

Die Helmut Diebold GmbH & Co. KG
Werkzeugfabrik zahlt zum Kreis der Top-
Innovatoren. Auf dem Deutschen Mit-
telstands-Summit in Essen wurde Ende
Juni der Preis »Top 100« von TV-Moderator
Ranga Yogeshwar an Martina Diebold,
Mitglied der Geschaftsleitung, liberreicht.
Die als Top-Innovator ausgezeichneten
Maschinenbauer stellen Werkzeugauf-
nahmen und Hochfrequenzspindel her.
Das 1952 gegriindete Familienunterneh-
men hat in den vergangenen drei Jahren
15 nationale und elf internationale Pa-
tente angemeldet. Damit dies so bleibt,
gehen jedes Jahr die Leiter von Vertrieb,
Konstruktion und Entwicklung an drei Ta-
gen in Klausur und denken die gesammel-
ten Ideen der Mitarbeiter weiter. Dabei

i T

Verdienter Ruhestand

Nach mehr als 40 Jahren liberaus er-
folgreicher Tatigkeit fiir die Rohm GmbH
wurde Johann Taglang,

Mitglied der Geschaftslei- E E
tung und verantwortlich '--t'
fur F&E, in den Ruhestand —_ . n
verabschiedet. E -

www.roehm.biz

e

gilt grundsatzlich: Auch vermeintlich ab-
struse Gedanken bekommen eine Chan-
ce. »Kurze Wege sind ein Garant fiir un-
seren Erfolg«, sagt Firmenchef Hermann
Diebold. Ganz bewusst wird dieses Motto
nicht nur im Umgang mit Kunden gelebt,
sondern auch in der Biirogestaltung um-
gesetzt, wo Konstrukteure, Entwickler
und Vertriebsmitarbeiter Schreibtisch an
Schreibtisch sitzen. Das Unternehmen
Uberzeugte die hochkaratig besetzte Jury
unter anderem mit seinem umfassenden
Innovationsmanagement, dem wirksa-
men Monitoring von Markt, Technologie
und Wettbewerb, sowie dem bestandigen
Streben nach Prozessinnovationen. Inno-
vationsforscher Prof. Dr. Nikolaus Fran-
ke: »Den Top 100-Preistragern gelingt es
in herausragender Weise, ihre Ideen in
Markterfolge zu verwandeln. Das ist die
Hirde, an der viele andere Unternehmen
scheitern.« Fiir Geschaftsfihrer Hermann
Diebold ist der groRartige Erfolg bei »Top
100¢ etwas ganz Besonderes: »Die Aus-
zeichnung mit dem Top 100-Siegel sehen
wir als Lohn fiir unsere gemeinsamen
Anstrengungen im Unternehmen. Aber
innovativ zu sein, hei8t auch, sich nicht
auf den Lorbeeren aus- '
zuruhen. Deshalb feiern E"ir E
wir den Preis heute — und |-ﬁ

tifteln morgen wieder an E

neuen Ideen.«

Ausgabe 05.2014 | WELT DER FERTIGUNG 09

Motek Stuttgart
Halle 5
Stand 5110

Verbindungstechnik fiir Bleche

PRESSOTECHNIK

NIETEN

OHNENIET

EuroBLECH Hannover
Halle 13
Stand D 59

» Wirtschaftlicher als Punkt-
schweiBen

* VViele Materialkombinationen

Bewiesene Qualitat

* Millionenfach in Automobil-
und WeiBwarenindustrie

» Weltweite Prasenz

» Zuverlassig durch
TOX®-Monitoring-Netzwerk

TOX® PRESSOTECHNIK
GmbH & Co. KG

RiedstraBe 4
D-88250 Weingarten
Tel. 0751 5007-0
Fax 0751 52391




zureichend gereinigten Teilen und l6sen
so ein typisches Problem vieler Ferti-
gungsprozesse. Sie erreichen hohe Fes-
tigkeit auf samtlichen Metallen. Auf die
bewahrten Eigenschaften wie optimale
Aushartungsgeschwindigkeit und -festig-
keit, chemische Bestandigkeit und Dauer-
haltbarkeit konnen Nutzer sich nach wie
vor verlassen. Als Fuigeklebstoffe fiir La-
ger, Buchsen, Zahnrader und zylindrische
Teile in Gehausen und auf Wellen bieten
»Loctite 638« und sLoctite 648« eine hohe-
re Kraftiibertragung sowie eine gleich-
maRigere Spannungsverteilung, wodurch
Reibkorrosion verhindern wird. Die fertige
Verbindung ist zuverlassiger als bei her-
kommlichen nicht geklebten Passungen,
somit entfallen aufwendige Nachbear-
beitung und Oberflichenbearbeitung.
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Au’r& Technik
MUSEUM SINSHEIM

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

Temperaturbestiandig
und tolerant gegen Ol

Motorrad :
Wochenende &:

4.+5. Oktober 2014 |
Motorrad-Klassiker i‘_‘ :
aller Marken und Epo-

chen, Tag der Harley

und Steilwandshow.

Technik

Seenotkreuzer, Flugzeuge, Oldtimer,

Feuerwehren, Motorréader, Musikautomaten,

IMAX DOME Filmtheater u.v.m.

Science-Fiction
Treffen

,Fiktion trifft Realitéit”
am 27.4+28. September
2014 in der Raumfahrt-
halle mit Fans von Star
Wars und anderen
Raumfahrt-Sagas.

Beide Museen sind 365 Tage geoéffnet!

Infos: www.technik-museum.de

MUSEUM SPEYER

Raumfahrtausstellung, Jumbo-Jet, U-Boot,

Henkels neue anaerobe Loctite-Fiige-
mittel sind jetzt bis 180 Grad tempera-
turbestindig, zeigen hohe Oltoleranz
und harten absolut zuverldssig selbst
auf passiven Metallflichen. Die neu ent-
wickelten Fligeklebstoffe garantieren
sichere Fligeverbindungen auch auf un-

Der sichere Weg zum
wichtigen CE-Zeichen

Mit der Veréffentlichung der euro-
paischen Norm DIN EN 1090-1 wurden
Richtlinien fiir die Ausstellung von Leis-
tungserklarungen fiir »Tragende Stahl-
und Aluminiumbauteile und Bausatze«
geschaffen. Dies bedeutet, dass sich jeder
Betrieb, der in Zukunft im bauaufsichtli-
chen Bereich Bauteile aus Stahl oder Alu-
minium herstellt,an die neue Norm halten
muss. Auftraggebern wird vorgeschrie-
ben, ausschlielRlich Bauteile bei Betrieben
zu beziehen, die gepriift und zertifiziert
wurden. Voraussetzung ist eine funktio-
nierende werkseigene Produktionskont-
rolle und eine erfolgreich durchgefiihrte
Erstpriifung. Die stindige Uberwachung
der Produktion muss selbstverantwort-
lich vom Hersteller eingerichtet, doku-
mentiert und aufrechterhalten werden.

Zertifikate renommierter
Institute bestatigen, dass
die neuen Klebstoffe von
Henkel hochsten Indust-
riestandards entsprechen.

www.henkel.com

Zusatzlich wird eine laufende Uberwa-
chung durch die notifizierte Stelle durch-
gefiihrt. Eine auf dem Bauteil dauerhaft
angebrachte Kennzeichnung vereinfacht
die Identifizierung und Zuordnung jedes
Bauteils und gewahrleistet die Rickver-
folgbarkeit. Grundsatzlich muss sicherge-
stellt werden, dass alle Produkte, die den
Betrieb verlassen, die deklarierten Leis-
tungsmerkmale aufweisen und zugeord-
net werden konnen. Erst dann kann die
EG-Konformitatserklarung  ausgestellt
werden und darf die Anbringung einer
CE-Kennzeichnung erfolgen. Das CE-
Zeichen muss der Richtlinie 93/68/EWG
entsprechen und am Produkt oder auf
den Begleitdokumenten angebracht wer-
den. Die Kennzeichnung besteht aus den
zwei Buchstaben >CE«. Wenn keine wei-
teren Rechtsvorschriften gelten, betragt
die Mindesthohe smm. Fiir die korrekte
Kennzeichnung zur Rickverfolgbarkeit
und fir die Markierung der CE-Kenn-
zeichnung bietet die Markator GmbH
Unterstiitzung. Ob ein Tischmarkiersys-
tem zur Markierung von Typenschildern,
die auf das Bauteil montiert werden, oder
ein akkubetriebenes Handmarkiersystem
fiir die mobile Markierung

von groBen Bauteilen — E' E
eine kompetente Bera-

tung ist fur Mitarbeiter 1
von Markator Ehrensache. El

www.markator.de
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Geruchsarm kleben

Zweikomponentenklebstoffe auf Acrylat-
basis Uiberzeugen industrielle Anwender.
Die Produkte erzielen schnell hohe struk-
turelle Festigkeiten selbst auf leicht dligen
oder verschmutzten Oberflichen. Fiir die
Probleme ldngerer Aushartezeiten sowie
des intensiven Geruchs hat 3M nun eine Lo6-
sung entwickelt: Die neue Generation der
3M Scotch-Weld 2K Acrylat-Klebstoffe. Vor
allemdie geringfligige Geruchsentwicklung
der beiden 2K-Klebstoffe DP 8805 NS und
DP 8810 NS bedeutet einen komfortableren
Arbeitsprozess. Zu einer deutlichen Steige-
rung der Produktivitit tragt die schnelle
Aushdrtung bei. Auch die Schlagfestigkeit
der l6semittelfreien Klebstoffe wurde ver-
bessert. So verfiigt der DP
8405 NS Uber eine dreimal E E
héhere  Schlagfestigkeit = .
als herkdmmliche Acrylat-

Klebstoffe. E
| wwwamde |

Ausrichten war gestern

Verbesserte Steifigkeit, die Ubertragung
groRBer Drehmomente und eine deutlich
hohere Lebensdauer der Lager: MeR3bare
Vorteile der >Kompakt-Schaft 45¢-Schnitt-
stelle. Ein guter Grund, um die aus den
Traub-Langdrehmaschinen bekannte
Werkzeughalterschnittstelle nun auch
in den bei der >Index ABC65¢ und >Traub
TNKg2¢ einzusetzen. Der groBe Schaft-
durchmesser erlaubt es, groBere Spin-
dellager im Schaft des Werkzeughalters
einzusetzen. Dies sorgt fiir eine stabile
Lagerung der Werkzeugspindeln und eine

Werkzeugausgabe mit
modernem Komfort

Das Werkzeugausgabesystem >Unibase-
M« von Mapal steht fiir eine optimale La-
gerung und Verwaltung von Werkzeugen,
Komponenten und Zubehdr und weist vie-
le innovative Features auf. Unibase-M ist
als Baukastensystem fiir die Verwaltung
und Ausgabe von Werkzeugen aufgebaut
und sorgt fiir eine schnelle und effiziente
Werkzeugversorgung. Ausgehend von ei-
nem Basismodul mit Rechnereinheit kann
es je nach Anwendung individuell konfi-
guriert werden. Die Lagerhaltung erfolgt
dabei zentral oder dezentral direkt an der
Maschine. Komplett neu ist eine intuitive
Software mit erweiterter Funktionalitat,
die eine optimale Werkzeugverfiigbar-

keit sicherstellt. Beispielsweise erhalt der
Bediener durch eine Ansteuerlogik einen
Hinweis auf die angewahlte Schublade.
Unibase-M kann problem-
los an externe ERP-Syste- E E
me an- und in vorhande-
ne Betriebseinrichtungen
eingebunden werden.

www.mapal.com

Damit die Schraube halt

Als kaltes Fugeverfahren fiir Stahl und
Aluminium setzt sich zunehmend das so-
genannte >Flow-Drill-Schrauben« durch.
Dafiir werden neben hohen Drehzahlen
auch hohe Anpressdriicke benétigt, wie
sie die Schraubeinheiten von WSM Au-
tomation liefern. Beim Flow-Drill- oder
FlieRBlochform-Schrauben, das bisher vor
allem in der Diinnblechverarbeitung An-
wendung findet, werden die Werksti-
cke ohne Vorloch mit einseitiger Flige-
richtung miteinander verbunden. Dabei
formt die Schraube spanlos mit anstei-

sehr gute Lastverteilung in den Lagern —
besonders bei geraden Werkzeughaltern.
Aus der ebenfalls grof3 dimensionierten
Anlageflache am Revolver resultiert eine
hohe Steifigkeit. Mittels vier voreinge-

gender hoher Drehzahl und Anpresskraft
ein FlieBloch mit lehrenhaltigem Mut-
tergewinde. Durch den hohen Tragteil im
Gewinde entsteht eine hochfeste Verbin-
dung.Zudem kann eine Flowform-Schrau-
be spater bei Bedarf durch eine herkdmm-
liche metrische Schraube ersetzt werden.
Ob die Vorgabe fiir eine Verschraubung
das Drehmoment, der Drehwinkel, die
Einschraubtiefe, oder sogar die aktive Er-
kennung der Schraubenkopfauflage ist,
jedes Ziel kann mit den Schraubeinheiten
von WSM extrem genau erreicht werden.
Wahrend marktiibliche Schraubersteue-
rungen das Drehmoment mit 1 kHz mes-
sen, sind bei WSM-Automation 2 kHz der
Standard, als Sonderlésung sind sogar
Messraten bis zu 10 kHz méglich. Dadurch
konnen auch kleinste
Drehmomentanderungen
blitzschnell erfasst wer-
den, um direkt darauf re-
agieren zu konnen.

www.wsm-automation.de

stellten Ausrichtbolzen werden die Werk-
zeughalter schnell und exakt auf dem
Werkzeugtrager justiert. Der bei anderen
Systemen oftmals nétige Ausrichtvor-
gang entfillt. Neben der Weldon- oder
Spannzangen-Direktaufnahme ist auch
der Einsatz von Schnellwechselsystemen
moglich. Es steht eine Vielzahl an Schnell-
wechseleinsatzen zur Verfiigung, um vor-

eingestellte Werkzeuge EI*E

rustzeitoptimiert einset-
zen zu koénnen — so lasst
sich die Rustzeit weiter
reduzieren. E

www.index-werke.de
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Dokumentzugriff
rund um die Uhr

Mit einem neuen ePaper-
Portal baut Grundfos sein
umfangreiches  Online-Infor-
mationsangebot fiir Planer
und Installateure weiter aus.
In dem Portal stellt das Un-
ternehmen seine Kataloge,
Preislisten, Prospekte und Da-
tenblatter mit detaillierten
technischen  Informationen
online zur Verfiigung. Nutzer
konnen die Dokumente nicht
nur lesen und downloaden,
sondern daraus auch eigene
Dokumente zusammenstellen
und versenden, etwa als auf-
tragsbezogene Dokumentati-
on. Die Information ist somit
jederzeit verfligbar, immer
aktuell und bedarfsgerecht or-
ganisiert.

Hintergrund fir die Entwick-
lung des neuen ePaper-Portals
ist eine reprasentative Befra-
gung, die TNS Infratest im Auf-
trag von Grundfos durchge-
fihrt hat und an der sich rund
2000 Planer und Installateure
in Deutschland, Osterreich und
der Schweiz beteiligt haben.
Demnach nutzen zwei Drittel
der Befragten lieber elektro-
nische als gedruckte Informa-
tion. Dabei ist fiir 87 Prozent
das gangige PDF-Format die
bevorzugte Form.

Vor allem Datenhefte, Pro-
duktbroschiiren und  Pro-
grammibersichten werden als
elektronische Planungshilfen
genutzt. Informationen auf CD
oder DVD gelten wegen der
unsicheren Aktualitat fir vie-
le nicht mehr als zeitgemaR.
Mobile Applikationen finden
derzeit zwar noch nicht auf
breiter Linie Zuspruch, sind
aber bei den unter 30-jahrigen
schon fiir jeden Dritten die

bevorzugte Form der Techni-
schen Dokumentation.

Das neue Grundfos ePaper-
Portal ist genau auf diese
Anforderungen  zugeschnit-
ten. Im Unterschied zum her-
kommlichen Download stehen
dabei vielfiltige Funktionen
zum Suchen und Organisieren
zur Verfiigung. So kann man
nach Produkten und einzelnen
Schlagwortern suchen und be-
kommt die passenden Doku-
mente mit Seitenangabe und
farblich unterlegtem Sucher-
gebnis angezeigt.

In den Dokumenten selbst
kann man online lesen, blat-
tern, nach Stichwortern su-
chen und die Ansichten veran-
dern. Fur die weitere Nutzung
lassen sich nicht nur die gan-
zen Dokumente als PDF-Datei
speichern, sondern mit der
Funktion »Paperclip« auch be-
liebige Seiten auswahlen, spei-
chern oder zu individuellen
PDF-Dokumenten zusammen-
stellen. Die neu zusammen-
gestellten Dokumente lassen
sich im Portal mit einem eige-
nen Deckblatt und Kundenda-
ten versehen, herunterladen
oder direkt per E-Mail versen-
den.

Mit dem ePaper-Portal ste-
hen produktbezogene Infor-
mationen rund um die Uhr
und an jedem Ort zur Verfi-
gung. Statt Datentrager oder
gedrucktes Material mitzu-
fuhren, dessen Aktualitat un-
gewiss ist, konnen Planer und
Installateure einfach bei Be-
darf auf die erforderlichen Do-
kumente auf neuestem Stand
zugreifen, egal ob im Biiro
oder auf der Baustelle.

Mit den praxisnahen Zusatz-
funktionen des Portals lassen
sich die gewiinschten Infor-
mationen zielgenau finden
und bedarfsgerecht organisie-
ren. Das ermoglicht schnelle,
auftragsbezogene Dokumen-
tationen, bei denen Projektbe-
teiligte sofort
die relevante E' E
Information r
zur Hand ha-

ben. E
www.grundfos.de
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Rittal = Das Systom.

ety - g . G,

— Das Schaltschrank-
Expertemwissan

Wertvolle Tipps
fiir den E-Profi

Wie lasst sich elektrische
Leistung berechnen? Wie wer-
den Kabel bezeichnet? Wie viel
Kiihlleistung ist erforderlich?
Solche oder &ahnliche Fragen
tauchen bei Planung und
Aufbau von elektrischen An-
lagen in der taglichen Arbeit
immer wieder auf. Hilfreiche

Die bessere Art
ZUu lernen

Mit dem modularen Trai-
ningssystem >WS200¢ von
Rexroth lassen sich Kenntnisse
in Hydraulik, Pneumatik und
Automatisierung anschaulich
und realitditsnah vermitteln.
Die wirtschaftliche Einstiegs-
I6sung zeichnet sich vor allem
durch ihre stabile Ausfiihrung
in CE-zertifizierter Industrie-
qualitat und ihre Kompakt-
heit aus. Zugleich sorgt der
modulare Aufbau fir Investi-
tionssicherheit, da das System

Antworten dazu gibt jetzt der
dritte Band der Rittal Tech-
nik-Bibliothek >Das Schalt-
schrank-Expertenwissenc«. Im
Fokus stehen zudem Anwen-
dungshinweise zur sicheren
elektrischen Ausriistung von
Maschinen als auch zum norm-
gerechten Schaltanlagenbau.
Ebenso bietet das Fachbuch
Wissenswertes zu Themen
wie EMV/HF-geschirmte Ge-
hause, CE-Zeichen, Ex-Schutz,
Approbationen, Zulassungen
und Erdbebensicherheit. Hin-
weise zur Kennzeichnung von
Bauteilen und Schaltzeichen in
Planen sowie von Priifzeichen
runden das Werk ab. Das Buch
kann gebunden direkt bei Rit-
tal bezogen werden und steht
als PDF zum Download unter
www.rittal.de/ i

schaltschrank- 'E
expertenwis- -

sen zur Verfu-
gung. EI"'.I .

www.rittal.de

jederzeit erweiterbar ist. Das
Trainingssystem ist speziell
auf die Bedirfnisse von Schu-
len, Ausbildungseinrichtungen
und Trainingszentren in der
Industrie zugeschnitten und
bereitet Schiiler und Auszubil-
dende optimal auf den Einsatz
im Unternehmen vor. Wie alle
Trainingssysteme von Rexroth
basiert auch das WS200 auf
Standardkomponenten  aus
den verschiedenen Produkt-
bereichen des Antriebs- und
Steuerungsspezialisten. Insbe-
sondere die Kernkompetenzen
in der Hydraulik sind in dieses
Trainingssystem mit einge-
flossen. Die sicheren, robusten
und langlebigen Komponen-
ten ermdéglichen den Lernen-
den einen nahtlosen Uber-
gang zu den Anforderungen
des industriellen Alltags, da sie
diese Elemente in ihrer weite-
ren beruflichen
Laufbahn  in
Maschinen und
Anlagen wie-
derfinden.

www.boschrexroth.de/academy




Energieeffizienz
leicht gemacht

Das Thema >Energieeffizienz«
bewegt die Unternehmen. Sie
stehen mit Einflhrung der
ERP-Richtlinie 2009/125/EC der
Europaischen Union vor der
Herausforderung, den Energie-
verbrauch weiter zu senken.
In der Fertigung machen mit
zwei Drittel der verbrauchten
elektrischen Energie elektri-
sche Antriebe den Lowenan-
teil aus. Im Bereich der elekt-
rischen Antriebstechnik steckt
noch enormes Energiesparpo-
tential. In seinem 12-seitigen
Whitepaper >ERP-Richtlinie er-
folgreich umsetzen« beleuch-
tet Dipl.-Ing. Heribert Joachim,
Senior Project Manager Drives
bei Eaton, diese Einsparpoten-
tiale. Das Whitepaper steht
unter www.eaton.eu/veroef-
fentlichungen
im pdf-Format E E
als kostenloser oA
Download zur
Verfligung. E

www.eaton.eu

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

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

Hohe Flexibilitat
bei Normteilen

Mit seinem grofRen Norm-
teile-Portfolios ist Ganter in
der Lage, rund 95 Prozent aller
Anfragen sofort zu bedienen.
Doch immer wieder reicht die-
se Vielfalt nicht aus. Dann sind
Anpassungen an ganz spezi-
fische Vorgaben notwendig -
oder gar ganz neue Elemente
notig. Auch dafiir ist Ganter
geriistet und entwickelt auf

Mitdenkendes
Ausgabe-Tool

Mit einfachen Verwaltungs-
prozessen hohe Werkzeug-
verfligbarkeit- und Mate-
riallibersicht  schaffen: Die
Software des »>Garant Tool24
Smartlinec  ermoglicht  er-
hebliche Zeitersparnisse. Der
Werkzeugschrank ist nun
noch  benutzerfreundlicher.

Eine Werkzeugentnahme ist
via Scanner, Schlagwortsuche
oder Artikelnummer moglich.
Die Entnahme kann direkt
der zustindigen Kostenstel-

Wunsch individuelle Sonderl6-
sungen — auch wenn anschlie-
Rend nur kleine Stiickzahlen
abgefragt werden. Anders als
Ublich, sind diese Losungen

RS
O’

le, bestimmten Maschinen
oder Auftridgen zugeordnet
werden. Wird etwas aus dem
Garant Tool24 Smartline ent-
nommen und dabei der defi-
nierte Mindestbestand unter-
schritten, 16st das System eine
Bedarfsmeldung aus und eine
Nachbestellung in Auftrag
gegeben. Auch ein Mehrlie-
ferantensystem ist mit dem
Werkzeugschrank ~ moglich.
Die Abbildung des gesamten
Nachschleifprozesses ist inte-
grierbar. Die Unterscheidung
zwischen nachgeschliffenen
und neuen Werkzeugen ver-
meidet zusatzlich Material-
engpdsse und spart weiter
Kosten ein. Ebenfalls kénnen
Leih- und Messwerkzeuge
Uber das System verwaltet,
sowie notige y

Priifzyklen von _E .IE
Messmitteln *

iberwacht
werden E

www.hoffmann-group.com

MUSEUM FUR DEUTSCHE AUTOMOBILGESCHICHTE AMERANG

WIR LADEN SIE ZU EINER ZEITREISE EIN...

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

Da steht er wieder. Ihr Traum! Vielleicht war es die kleine Isetta, der DKW oder der Golf 1?
Weltweit groBBte Modelleisenbahn Spur Il

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

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

nicht mit unverhaltnismagi-
gen Preisspriingen verbunden,
denn Ganter setzt auf eine in-
telligente Fertigung und hat
viele seiner Normelemente be-
reits von vornherein auf hohe

Variabilitat bei Materialien,
MaRen, Griff-
formen  oder Eliir E

auch Funktio-
nalititen aus-
gelegt.

i
Off=

www.ganter-griff.de

Besserer Service

Die Schmolz + Bickenbach
Blankstahl GmbH ist nun als
Profitcenter organisiert und
verantwortet den Vertrieb der
eigenen Blankstahlerzeug-
nisse. Mit einem rihrigen
Vertriebsteam Ubernimmt
das Tochterunternehmen
der Schmolz + Bickenbach-
Gruppe die Beratung und Be-
lieferung von
Anwendern in E ﬁE
Deutschland
und Europa di-
rekt ab Werk. E

www.schmolz-bickenbach.com

e
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Sechs Richtige fiir die Fertigung
Ein Baukasten der Sonderklasse

Spannmittel sind die Achillesferse jeder Werkzeugmaschine. Nicht zuletzt hier entscheidet sich, zu welchen
Stiickkosten und in welcher Qualitét das Teil aus dem Maschinengehduse kommt. Es lohnt sich daher, die Inno-
vationen der verschiedenen Hersteller im Auge zu behalten, um seine Produkte weiterhin zu wettbewerbsfihi-
gen Konditionen anpreisen zu konnen. Mehrere Blicke zu Hainbuch lohnen daher ganz besonders, wie alleine
schon das Baukastensystem dieses Spannmittel-Unternehmens demonstriert.

Geht es um den Kauf von Werkzeugma-
schinen, werden viele Prospekte gewalzt,
Messen und befreundete Unternehmen
besucht und lange Vergleichslisten er-
stellt, um die optimale Maschine fiir den
anvisierten Zweck zu ermitteln. Nicht sel-
ten steht dann eine sechsstellige Summe
im Raum die man bereit ist, fiir das Objekt
der Begierde auszugeben. Das zugehorige
Spannmittel erfahrt oft keine derartige
Hingabe und Sorgfalt in der Entschei-
dungsfindung. Hier werden in der Regel
Kompromisse gemacht, damit man nicht
auferhalb des genehmigten Budgets fiir
das Gesamtpaket >Maschine plus Zube-
hor« landet.

Sehr haufig versucht man ein Spannmit-
tel anzuschaffen, das moglichst ,fiir im-
mer“ auf der Maschine bleiben soll. Ziel-
objekt ist daher ein Dreibackenfutter mit
moglichst groRem Spannbereich, das alle
je vorkommenden Teile dieser Maschine
abdecken soll. Wer ein wenig flexibler
sein muss, ordert noch ein Vierbacken-
futter unter dem gleichen Vorzeichen.

Selbst dann, wenn Spannzangen noch
mitbestellt werden, kommt in der Regel
Technik zum Einsatz, die schon ein wenig
angestaubt ist und das Potenzial heutiger
Werkzeugmaschinen bei Weitem nicht
ausreizt.

Die neue Art des Spannens

Wie es sehr viel besser geht, zeigt das
Unternehmen Hainbuch mit Systemen,
die rund um eine selbst-zentrierende
Schnittstelle aufgebaut sind. Von kleinen
Spannkopfen (iber den Spanndorn bis
zum Backenfutter wird alles geboten, was
das Zerspanerherz begehrt. Dabei basiert
das System nicht auf der altbekannten
Art zu spannen. Hainbuch hat sich hier
sehr viel Innovativeres einfallen lassen.
Diese neue Art zu spannen, ist derart re-
volutionar, dass es sich lohnt, intensiv be-
gutachtet zu werden.

Beim Spannen nach Hainbuch-Art kom-
men keine Generalisten zum Einsatz, die

Mit seinem Spannmittel-Baukasten hat Hainbuch ein innovatives System im Angebot,
das fiir Spannzangen- beziehungsweise Spannkdpfe-, Spanndorn- und Backenspan-
nungen gleichermaBen geeignet ist.

Welt der Fertigung | Ausgabe os.2014

,alles ein bisschen” kénnen. Vielmehr
kommt stets ein Spezialist in die Arbeits-
spindel, der zum Werkstlick passt und die
Maschinenleistung zu nutzen versteht.
Eine flexibel anpassbare Spanntechno-
logie sorgt dafiir, dass das Umriisten auf
einen neuen Auftrag in kiirzester Zeit, ver-
bunden mit hoher Genauigkeit und einfa-
cher Handhabung, stattfindet.

Das Baukastensystem von Hainbuch ist
rund um ein Spannfuttersystem aufge-
baut, die spezielle Spannzangen - soge-
nannte Spannkdpfe — aufnehmen kon-
nen. Diese sind sehr prazise, schnell und
einfach umriistbar und erlauben hohe
Drehzahlen. Sehr vorteilhaft dabei: Die
Spannkraft ist liber den gesamten mogli-
chen Drehzahlbereich sehr konstant.

Wird mehr Flexibilitat bei der Werk-
stiickspannung bendtigt, dann konnen
auf diesen Spannfuttern an Stelle der
Spannkopfe auch Adaptionen verwen-
det werden. Dazu stehen zum Beispiel
Spanndorne vom Typ »Mando Adapt« fiir
Innenspannungen oder Backenmodule
fir AuBenspannungen zur Verfligung.
Das Basis-Spannfutter bleibt in allen
Fallen immer auf der Maschinenspindel
montiert — es werden nur Spannkdpfe
ausgetauscht oder Adaptionsspannmittel
montiert. Mit der Centrotex-Schnittstelle
gibt es jedoch auch die Méglichkeit, gan-
ze Spannfutter schnell und einfach auszu-
wechseln.

Eine Schnellwechsel-Schnittstelle nach
Hainbuch funktioniert vom Prinzip her so:
Eine Maschine wird mit einem Maschi-
nenadapter und einer Zugrohranbindung
ausgeristet. Dies konnte man mit einer
Steckdose im Haushalt vergleichen. Je-
des Spannmittel, das auf dieser Maschine
eingesetzt werden soll, wird mit dem pas-
senden Spannmitteladapter (=“Stecker®)
versehen. Die Schnittstellen sind einfach
zu bedienen und zentrieren sich selbst.

Je nach GroRRe der benétigten Spann-
mittel bietet Hainbuch passende Schnitt-
stellen an: Zum Beispiel die Centrotex-
Schnittstelle fiir schwere Spannmittel,
»Centrotex V< kommt bei vertikalen



Wechselvorrichtung, Spannkopf und ein Backenmodul mit Werkzeug: Fiir AuBenspan-
nungen mit Spannkopf von 3 bis 78 oder Backen von 25 bis 200 Millimeter.

Spindeln zum Einsatz und >Captex« wird
gewahlt, wenn die Spannmittel noch
per Hand getauscht werden koénnen.
Das Prinzip ist bei allen Schnellwechsel-
Schnittstellen dasselbe: Steckdose plus
Stecker. Ist so ein System bereits im Ein-
satz und es wird eine weitere Maschine
beschafft, muss diese nur mit der passen-
den Steckdose versehen sein, um sofort
alle Spannmittel einsetzen zu koénnen,
die bereits zur Verfiigung stehen. Auch
Handhabungshilfen, etwa eine spezielle
Aufhdngung fiir einen Kran, werden von
Hainbuch angeboten und empfohlen.

Ausgreift und riistzeitstark

Alleine schon der Sachverhalt, dass die-
ses System die Ristzeit drastisch redu-
ziert, erlaubt plétzlich eine vollig andere
Organisation der Auftragsverarbeitung.
Ohne Riist-Flexibilitat werden in der Re-

gel die Auftrage nicht nach deren Eingang
bearbeitet, sondern danach, ob diese mit
dem gerade auf der Maschine befind-
lichen Spannmittel zu bearbeiten sind.
Dies ist verstandlich, da das Umriisten
der Maschine auf das neue Spannmittel
in der Regel sehr zeitaufwendig ist. Die
Folge sind lange Durchlaufzeiten. Dies be-
deutet, dass Kunden nicht selten unnétig
lange auf ihre Teile warten miissen und
dariiber hinaus sich die Lagerbestande an
Fertigteilen durch die mangelhafte Riist-
Flexibilitat erhchen.

Eine hohe Rist-Flexibilitat durch das
Zusammenwirken des Centrotex Schnell-
wechsel- sowie des Baukastensystems
erlaubt auch ,Schnellschiisse“, ohne
grimmige Blicke des Maschinenbedie-
ners auszulosen. Im Gegenteil, er wird
kiinftig wohl eher mit noch viel mehr
Elan seiner Tatigkeit nachgehen, da der
einfach ablaufende, schnellere und pra-
zisere Ristvorgang eine langweilige

Im Vergleich zu einer herkommlichen Spannzange, bei der vor allem im vorderen Be-
reich punktuell Spannkraft iibertragen wird, zeigt das Tragbild eines Toplus-Kopfes
(rechts) die bessere Kraftiibertragung tiber die gesamte Spannlédnge.

Routine angenehm unterbrechen kann.
Doch nicht nur die Wechselzeiten son-
dern auch die wesentlich héheren Spann-
krafte der Spannképfe im Vergleich zu
Spannzangen sorgen fiir zustimmendes
Nicken unter Fachkraften. Konventionelle
Spannzangen miissen sich verbiegen, um
zu spannen. Entspricht das zu spannende
Teil nicht genau dem Nenndurchmes-
ser der Spannzange, greift, dhnlich einer
BeiRzange, nur der fordere Teil der Spann-
zange das Rohteil, was sich natiirlich in
der Haltekraft niederschlagt.

Spannkopfe hingegen bestehen aus vul-
kanisierten Stahlsegmenten. Hier liber-
nimmt der Gummi das Verformen. Die
Spannbohrung verengt sich beim Span-
nen parallel. Auf diese Weise wird das
Werkstiick auf der gesamten Spannlange
gefiihrt und gehalten. Das verhindert das
,Kneifen“, was der Prozesssicherheit und

Beim »Toplus¢«-Spannsystem sorgen ebe-
ne, schmierbare Fliachen fiir eine sichere
Anlage des Spannkopfes.

Prazision entgegenkommt. Davon konn-
te sich ein zufriedener Anwender der
Toplus-Spannképfe in eckiger AulRengeo-
metrie bereits tiberzeugen. Dieser kommt
aus der Werkzeugbranche und hat friiher
seine Aufnahmen fiir die Wendeschneid-
platten mit einem runden Spannkopf
gespannt und das Material mit etwa 150
Millimeter Ausspannliange fliegend ge-
dreht und gefrast. Dabei waren immer
wieder Rattermarken zu beklagen. Seit-
dem das Unternehmen die Spannfutter
»Toplus« einsetzt, sind diese Probleme
Vergangenheit.

Doch das ist noch lange nicht alles. Dank
seiner Konstruktion, zu der auch Schmier-
nuten gehdren, kann ein Toplus-Spann-
kopf mit wesentlich geringerer Kraft

weiter auf Seite 30
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Weg von Plan und Wahnsinn
Wieder hin zu Markt und Vernunit

Mit Peter Schmidt wird der
Deutsche Arbeitgeberverband
von einer zupackenden Per-
sonlichkeit geleitet, die auch
zu unangenehmen Themen
Stellung bezieht. Ob staat-
lich verordnete Quoten, irre
Energiewende oder unnétiges
Zertifizierungswesen,  Peter
Schmidt spricht Klartext und
erldutert, wo Deutschland der
Schuh driickt.

Sehr geehrter Herr Schmidt,
Sie sind ein Mann Kklarer
Worte. Jiingst geiselten Sie
die Quote als das Ende der
unternehmerischen Ent-
scheidungsfreiheit. Das
miissen Sie ndher erldutern.

Peter Schmidt: Quoten, egal
wofir, entmiindigen das In-

dividuum, entmiindigt den
Unternehmer. Eine Quote
verlagert die Entscheidungs-
befugnis auf den Staat. Eine
Quote ist die moralisch ver-
klarte Version der Planwirt-
schaft. Das sich Politiker und
Biirger in groRBer Zahl diesem
Tatbestand verschlieBen -
obwohl die grausigen Ergeb-
nisse ungezahlter Katastro-
phen durch Planwirtschaft
allen prasent sein sollten
- wird wohl ein ungelostes
Ratsel bleiben.

Frauen stellen etwa 50 Pro-
zent aller Abiturienten, die
jedoch nur in sehr geringer
Zahl Ingenieurwissenschaf-
ten studieren. Im Maschi-
nenbau waren es 2011 laut
Destatis gerade einmal neun

Peter Schmidt, Prasident des Deutschen Arbeitgeber Verbands
e. V. (DAV), bezieht zu wichtigen Problemfeldern klare Stellung
und outet die Planwirtschaft als Ursache fiir viele gegenwarti-
gen Probleme in Deutschland und Europa.
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Prozent. Angesichts dieser
Zahlen ist klar, dass es nicht
moglich sein wird, alle Spit-
zenposten in der Metallin-
dustrie mit exzellenten Frau-
en zu besetzen. Besteht die
Gefahr, dass nur wegen der
Quote sich Firmen mit Frau-
en 2. oder 3. Wahl zufrieden-
geben miissen und dadurch
an  Wettbewerbsfihigkeit
verlieren?

Schmidt: Grundlage all des-
sen ist zunachst einmal die
ideologische  Wahnvorstel-
lung, Manner und Frauen
seien vollig gleich und nur
durch die Erziehung ent-
stinden Geschlechtsunter-
schiede. Dieses ,Gendern“
— obwohl so aberwitzig wie
Rassenwahn oder Erich von
Danikens AuRerirdische — hat
sich aber wie ein Krebsge-
schwiir bei uns festgesetzt.
Warum? Es gibt zu viele Ge-
winner, denken Sie an die
Tausenden von Gleichstel-
lungsbeauftragten. Verlierer
hingegen wird unsere ganze
Gesellschaft sein, wir opfern
alle freiheitlichen Grund-
satze und den letzten Cent
im Portemonnaie fiir die
Umsetzung von Wahnideen.
Unternehmer werden sich
in Zukunft nicht mit Frauen
der 2. Wahl zufriedengeben,
sie werden insgesamt aus
immer weniger hervorra-
gend ausgebildeter Men-
schen auswahlen, da eines
der Ergebnisse des Genderns
sein wird, dass unser Ausbil-
dungsniveau immer weiter
nach unten geht.

Der Priasident des BDI, Ulrich
Grillo, wirft der Bundesre-
gierung Untitigkeit in wich-
tigen Politikfeldern vor. Er
beklagt, dass Deutschland
bei Investitionen und Inno-
vationen zuriickfalle. Hat
die Regierung diejenigen

aus den Augen verloren, die
den Wohlstand Deutsch-
lands erwirtschaften?

Schmidt: Deutschland galt
jahrzehntelang, aus mei-
ner Sicht zu Recht, als eines
der groBen Vorbilder in der
Weltwirtschaft. Es scheint
mir aber so zu sein, dass un-
sere Gesellschaft verlernt
hat, stolz zu sein auf das Er-
reichte, auf Wohlstand und
eine Lebensabsicherung, die
geschichtlich einmalig ist.
Wobei ,verlernt irrefiihrend
formuliert ist: es wurde uns
gezielt abtrainiert in Folge
der 68er Bewegung. Jeder
Stolz auf Deutschland wurde
als reaktionar gegeifelt, der
Kapitalismus als unmensch-
lich, Arbeit als Geisel der
Menschheit. Wobei ironi-
scherweise gerade die 68er
es ja geschafft haben, sich
harter Arbeit zu entziehen.
Sie werden keinen der dama-
ligen Ideologen bei Daimler
am Band finden. Diese Leute
sind alle im Staatsdienst, in
der Politik, im Journalismus
gelandet. Das auch die Sozi-
aldemokraten und die biir-
gerliche Mitte dieser links-
griinen Verachtung unserer
Gesellschaft auf den Leim
gingen und die gleichen
Phrasen verbreiten, dirfte
ein letzter Sargnagel am Zu-
stand des Erreichten sein.

Planwirtschaftliche Irrleh-
ren haben die Unternehmer
nicht nur in der Personalpo-
litik im Griff. Auch die so-
genannte Energiewende,
hauptsichlich von den Grii-
nen vorbereitet und verfolgt
und von einer kopflosen Re-
gierung umgesetzt, bedroht
den Standort Deutschland.
Droht langfristig der Abstieg
Deutschlands als Industrie-
nation, mithin die Umset-
zung des Morgenthau-Plans?



Schmidt: Wir haben bis jetzt
schon 400 Milliarden - ja,
lassen Sie uns die astrono-
mische Zahl nochmal wie-
derholen und gemeinsam
rufen: 400 Milliarden - fiir
diesen planwirtschaftlichen
Versuch geopfert. Unvor-
stellbar. Noch unvorstellba-
rer ist, dass auch sozialde-
mokratische und birgerliche
Politiker noch immer nicht
die ReiRleine ziehen. Die
CO2 Werte steigen, die Ver-
sorgungssicherheit ist nicht
mehr gegeben und alle Ex-
perten wissen: Es kann und
wird nicht gutgehen. Beden-
ken Sie, dass zum Beispiel
mit den off-shore-Windparks
auf hoher See erstmals Pro-
totyp und Serienfertigung
gleichzeitig produktiv gehen.
Fiir jeden technisch gebilde-
ten Menschen ein Wahnsinn
—derim lbrigen nur méglich
wird, weil die Gemeinschaft
dafiir haftet. Ware die Markt-
wirtschaft nicht aufer Kraft
gesetzt worden, wiirde es
solche  Geldverbrennungs-
maschinen niemals geben.

Eine Folge der Energiewende
ist, dass Strom immer teurer
wird. Der Grund: Regulie-
rende Marktkrifte wurden
durch das planwirtschaftli-
che EEG-Gesetz ausgehebelt.
Die IFIEC Europa, das ener-
gieintensive industrielle
Verbraucher reprisentiert,
erklirte, dass seit 2008 be-
reits iiber vier Millionen
Arbeitsplidtze durch zu teu-
re Energie verloren gingen.
Was tun gegen die Ideen des
Kommunismus, der im Ener-

giesektor Wiederauferste-
hung feiert?
Schmidt: Es widerspricht

alles, wie ich vorher schon
ausgefiihrt hatte, so sehr
dem gesunden Menschen-
verstand und aller Gesetze
einer freien Marktwirtschaft,
dass mir die Vorstellungs-
kraft fehlt, welches Wunder
uns noch retten kann. Letzt-
lich haben die Protagonisten
dieses neuen Kommunismus,
wie Sie es zu Recht bezeich-

nen, die ganze Gesellschaft
mit einer religiésen Endzeit-
version in die Pflicht genom-
men:Durch den Klimawandel
wird die Erde zerstort, dafiir
sind alle Opfer gerechtfertigt.
Obwohl keine der Pramissen
fiir diese Vision stimmig sind,
wen interessiert es noch?
Die Endzeitvorhersagen von
griin-links waren immer Kase
und rettungslos unwissen-
schaftlich, ob Waldsterben,
Dioxin in Eiern, Ende der
Olférderung oder Gentech-
nik. Nur eines ist wie immer:
Wenn die kommunistische
Idee wieder mal geplatzt ist,
zahlen die Rechnung andere.

Die Expertenkommision
»Forschung und Innovati-
on¢ hat in ihrem Jahresgut-
achten vom 26.2.2014 deut-
lich gemacht, dass es keine
Rechtfertigung fiir die Fort-
fiilhrung des Erneuerbaren-
Energie-Gesetzes (EEG) gibt,
da dadurch der Strom, wie
bereits angesprochen, teurer
wird und zudem weder der
Klimaschutz profitiert, noch
es zu Innovationen im Be-
reich >Energie« kommt. Die-
ses Gutachten ist nicht grof
publiziert worden und mitt-
lerweile im Schubladen der
Regierung verschwunden.
Was sagen Sie dazu?

Schmidt: Solange die Lobby
der ,Energiewende“ keinen
gesellschaftlichen  Gegen-
druck verspiirt, werden — wie
es Ubrigens beste kommu-
nistische Tradition ist — alle
gegenteiligen  Dokumente
verschwinden. Oder einfach
nicht zur 6ffentlichen Diskus-
sion gestellt. Offensichtlich
scheint ja auch die Energie-
wende ,alternativlos®.

Viele Wissenschaftler, wis-
sen schon lange, dass Erdol
abiotisch entsteht und in
einer Menge zur Verfiigung
steht, die der Mensch nie
verbrauchen kann. Dennoch
wird immer noch von einer
Verknappung des Ols ge-
sprochen und damit steigen-
de Olpreise begriindet. Ist es

nicht Zeit fiir eine groflan-
gelegte Aufklirungskampa-
gne, um die Wahrheit ans
Licht zu bringen?

Schmidt: Ich kann dazu nur
sagen: Siehe vorige Antwort.
Wenn in Nordkorea ein Be-
fehlshaber ,entsorgt” wird,
ist er Stunden spater auch
auf keinem einzigen Bild der
Vergangenheit mehr pra-
sent. Ausgeldscht. Stattdes-
sen steht ein anderer Papp-
kamerad in vollem Ornat. So
geht es jeder der ungezahl-
ten apokalyptischen End-
zeitversionen der >Church of
global warming«. Erddlver-
knappung? BSE? Dioxineier?
Waldsterben? Holland in
30 Jahren liberschwemmt?
Welches Thema auch immer
wir anschauen: Sobald sich
die Wirklichkeit — wie im-
mer — gegen die Paniktruppe
gestellt hat, verschwindet
das Thema. Und das, obwohl
jedes  Mal unvorstellba-
re Schaden zuriickbleiben:
Hunderttausend sinnlos ge-
schlachtete Tiere, Millionen
Packungen unniitzer ge-
kaufter Medikamente gegen
Vogelgrippe, 400 Milliarden
versenkt fiir die Energiewen-
de - sogar die Billionen, die
wir alle aufbringen durften,
um die Folgen des sozialisti-
schen Experiments »DDR« zu
bezahlen. Gegen jeden ge-
sunden Menschenverstand
verschwinden auch diese
Erinnerungen riickstandslos
— obwohl jede ein tonnen-
schweres Mahnmal sein soll-
te, nie mehr einem ahnlichen
Irrsinn zu verfallen. Wie hat
Konrad Adenauer so weise
gesagt: »Alles, was die Sozia-
listen vom Geld verstehen, ist
die Tatsache, dass sie es von
anderen haben wollen«.

Kann man im Hinblick auf
die von Thnen angesproche-
nen Schiden davon ausge-
hen, dass die Verursacher
auch mit Menschenleben
spielen?

Schmidt: Das kann man so
sagen. Denken Sie nur an die

augenblickliche  Diskussion
um den sogenannten ,Gol-
denen Reis“. Der ,Goldene
Reis“ ist eine durch gentech-
nische Verfahren entwickelte
Reissorte, die eine erheblich
hohere Dosis Beta-Carotin
enthalt, das sogenannte Pro-
vitamin >A«. Die Experimente
belegen, dass die Aufnahme
dieses wichtigen Vitamins
durch den menschlichen
Korper hocheffizient ist. Stu-
dien belegen, dass durch die
Einfilhrung von Goldenem
Reis ein hoher Prozentsatz
der durch Vitamin-A-Mangel
verursachten Krankheits-
und Sterbefalle, vor allem
bei Kleinkindern, verhindert
werden kann. Eine halbe
Tasse dieses Reis, wiirde Mil-
lionen Kindern helfen. Doch
die Gegner der Gentechnik
versuchen mit allen, auch kri-
minellen Mitteln, den Einsatz
zu verhindern. Patrick Moore,
der kanadische Okologe, der
einstmals Greenpeace mit-
begriindet hat, wendet sich
heute deutlich gegen diese
Blockade eines lebensret-
tenden Lebensmittels. »Es
sind moralische Abgriinde,
die viele Unterstitzer und
Aktivisten in der Organisa-
tion intellektuell offenbar
gar nicht erfassen«, wurde
Moore in der FAZ zitiert. Fa-
natiker kimpfen eben immer
um Prinzipien, das einzelne
Menschenleben zahlt ihnen
letztlich nichts.

Aktuell sind ausldndische
Erzeuger von Wind- und
Solarstrom bestrebt, ihren
Strom nach Deutschland zu
liefern, um in den Genuss
der deutschen Fordersitze
fiir erneuerbare Energien zu
kommen. Die Chancen fiir
das Ansinnen stehen gut, da
alles andere »eine diskrimi-
nierende Beschrinkung des
freien Warenverkehrs« be-
deuten wiirde, wie die Gene-
ralanwaltschaft erklirt. Die
Folgen wiren eine Verdop-
pelung der Zulagen auf der
Stromrechnung. Richtet sich
das System >EU« mit solchen
Kapriolen selbst zugrunde?
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Schmidt: Da bin ich mir nicht
sicher. Es gibt Gott sei Dank
auch in Briissel engagierte Kri-
tiker der sogenannten ,Ener-
giewende“, siehe Giinther
Oettinger. Ich wiirde abwar-
ten, wie sich in den nachsten
Monaten dort die Diskussion
vollzieht. Man darf ja auch
nicht auBer acht lassen, dass
kein anderes Land sich derart
dem Wirgegriff von links-
griin beugt in Bezug auf die
Energieproduktion, wie eben
Deutschland.

In Deutschland wurden vie-
le Milliarden Euro aus EU-
Topfen verschwendet, um
Regionalflughifen zu bau-
en. Diese rechnen sich nicht
und miissen seither mit
vielen Millionen Euro am
Leben gehalten werden. Der
Dortmunder Flughafen wird
beispielsweise pro Jahr mit
18 Millionen Euro subventio-
niert. Geld, von dem innova-
tive Unternehmensgriinder
nur trdumen kénnen. Ganz
zu Schweigen davon, dass
fiir dhnliche Summen Men-
schen fiir einige Jahre ins
Gefingnis kommen, wenn
sie diesen Betrag, wie Uli
Hoenef}, hinterziehen. Sind
Strafen auch fiir Steuergeld-
verschwendung nicht schon
lange iiberfillig?

Schmidt: Es ist sicher ein al-
ter Traum, dass auch Politi-
ker fiir die Folgen ihres Tuns
haftbar gemacht werden
kénnen. Wenn man aktuell
an Elbphilharmonie oder Ber-
liner Flughafen denkt, wer-
den diese Wiinsche sicher
aktueller denn je. Fairerweise
muss man aber bedenken,
dass dies ein extrem komple-
xes Vorhaben ware. Nur ein
Beispiel: bei »Stuttgart 21« ge-
hen die Kosten auch deshalb
so extrem nach oben, weil
Fanatiker mit Juchtenkafer
und neuerdings auch einer
Fledermausart — man kann
sagen - wochentlich mit
neuen Eingaben und Klagen
das Projekt unkalkulierbar
machen. Zeitlich und finanzi-
ell. Die Gemengelage solcher

Grof3projekte ist schwierig zu
entflechten.

Auch das Zertifizierungs-
wesen ist doch eher ein
Bremsklotz auf dem Weg zu
neuen Innovationen. Zertifi-
zieren ist iiberfliissig, wenn
Marktkrifte wirken kon-
nen. Schliefdlich verschwin-
det jedes Unternehmen vom
Markt, wenn es sich nicht an
die Vorgaben des Kunden,
etwa in Form technischer
Zeichnungen, hilt. Zudem
verhindert das Zertifizie-
rungswesen, dass Fehler in
der Produktion aufgedeckt
werden. Dies zeigen immer
wieder Riickrufaktionen
von Kraftfahrzeugen. Hinzu
kommt, dass dieses System
eine Einladung fiir Geheim-
dienste ist, billig an wertvol-
le Betriebsgeheimnisse zu

mal mehr Vertrige giiltig
sind und die Politik sankti-
onslos handeln kann, wie es
ihr beliebt? Was unterschei-
det Deutschland noch von
einer Bananenrepublik?

Schmidt: Ich hoffe da auf
ein funktionierendes Regu-
latorium, eine freie Presse,
die all dies thematisiert und
Politiker, die diesen Miss-
stinden eine starke Stimme
geben. Die Hoffnung habe
ich nach wie vor. Positiv sehe
ich auch die Moglichkeiten,
die sich durch die neuen Me-
dien ergeben. Leider ist es in
diesen Foren haufig so, dass
die Aktivisten der Endzeit —
vermutlich weil viele davon
auf ,Staatsknete“ leben — pe-
netrant prasent sind und das
auch nicht selten mit einem
totalitirem  Sprachduktus,

» Alles regeln wollen, alles kontrollieren wollen — das
sind die typischen Merkmale grotesker staatlicher
Allmachtsphantasien. «

kommen. Ist es nicht an der
Zeit, diesen Unsinn wieder
beiseitezuschieben?

Schmidt: Konnte man ein
Zertifizierungsunwesen
nicht als ,,das kleine Helfer-
lein“ der unsdglichen Plan-
wirtschaft bezeichnen? Alles
regeln wollen, alles kontrol-
lieren wollen — das sind die
typischen Merkmale grotes-
ker staatlicher Allmachts-
phantasien. Erst die Men-
schen und die Unternehmern
mit Auflagen in die passi-
ve Rolle driicken — danach
mit Kontrollen und Strafen
die ,Einhaltung des Plans®
durchsetzen. Und damit
schleichend alles aushebeln,
was uns den Wohlstand be-
schert und gesichert hat: Die
freie Marktwirtschaft.

Laut Maastricht-Vertrag haf-
tet kein Land fiir die Schul-
den eines anderen Landes.
Der wichtige Vertrag wurde
bereits mehrfach gebrochen.
Ist es nicht beschimend,
dass mittlerweile nicht ein-
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der einzig der Einschiichte-
rung dienen soll.

Nach einer Studie des Bun-
desinstituts fiir Berufsbil-
dung kommt ein Uberschuss
von 300 000 Lehrern auf uns
zu. In anderen Berufsfeldern
wird hingegen ein Mangel
an Bewerbern prognosti-
ziert. In Sachen >Zuwande-
rung: ist festzustellen, dass
die gesuchten Fachkrifte
ausbleiben und stattdes-
sen Wirtschaftsfliichtlinge
ihre Heimat verlassen und
zu uns kommen. Egal, ob
Handwerk, Industrie oder
Gesundheitswesen, iiber-
all werden durch politische
Fehlentscheidungen Ar-
beitskrifte fehlen. Sollte
nicht der Biirger, wie in der
Schweiz, mehr Moglichkei-
ten erhalten, eine unfihige
Regierung zu korrigieren,
um augenfillige Schieflagen
zu vermeiden, die seine Hei-
mat bedrohen?

Schmidt: Prinzipiell waren
wir auch fiir eine Ausweitung

der direkten Demokratie und
der Moglichkeit, im Rahmen
von Volksentscheiden die
wirkliche Stimmung im Land
abzurufen, die ,Schweigespi-
rale“ zu durchbrechen. Wir
haben aus meiner Sicht eine
zu grofRe Diskrepanz zwi-
schen der offentlichen Mei-
nung und der verdffentlich-
ten Meinung.

Deutschland ist ein rohstoff-
armes Land und daher ganz
besonders auf den Rohstoff
»Geist« angewiesen. Wie
die hohe Zahl an Patentan-
meldungen in Deutschland
zeigt, ist dieser Geist noch
sehr rege. Dies kann sich
aber schnell &ndern, wie
der rasante Umbau der Bil-
dungslandschaft befiirchten
lasst. Aktuell sind die Grii-
nen in Baden Wiirttemberg
dabei, wie bereits in ande-
ren von ihnen dominierten
Bundeslindern, einen In-
dustriestandort durch einen
Schulwesenumbau kaputt-
zumachen. Warum unter-
stiitzt die Industrie solche
Parteien mit Spenden, die
ihren wichtigsten ,Rohstoff“
verknappt?

Schmidt: Jede totalitare
Ideologie ist im Kern wissen-
schaftsfeindlich. Wer glaubt,
die Erde ist eine Scheibe,
will mit allen Mitteln wis-
senschaftliche Erkenntnisse
dazu verhindern, wenn er die
Macht hierzu hat. Wenn man
sieht, wie links-griine Ideolo-
gen jede wissenschaftliche
Auseinandersetzung zu Gen-
technik oder Atomkraft boy-
kottieren, wird klar, wohin
die Bildungsreise gehen wird.
Ich hatte vorher schon aus-
gefiihrt, dass unzahlige 68er,
in kommunistischen Zirkeln
sozialisierte Menschen, in
den Staatsdienst gegangen
sind, hdufig als Lehrer. Dem-
entsprechend hat sich das
Schulsystem in Deutschland
verandert. Und jetzt, da man
in Baden-Wiirttemberg auch
die Macht hat, wird man den
Umbau des Lehrplans radikal
vorantreiben. Gendern und



Wissenschaftsfeindlichkeit
werden bestimmende Para-
meter. Wer aufsagen kann,
was alles in eine Biotonne
gehort und warum Atom-
kraft ganz doll bése ist wird
sicher besser durch die Schul-
zeit kommen als derjenige,
der einen Dreisatz noch ohne
Taschenrechner meistert.

Angesichts der Tatsache,
dass wegen des desastrosen
Schulwesensumbau immer
mehr junge Menschen in
Deutschland zunehmend
immer schlechter lesen und
schreiben konnen, hat selbst
die EU prognostiziert, dass
Deutschland schon ab 2020
zum ,Land der Hilfsarbei-
ter” wird. Und das, nachdem
1912 in Deutschland das An-
alphabetentum als besiegt
galt! Eine Gefahr fiir unsere
Industrie, auf die mittler-
weile auch der DIHK hin-
weist. Was ist zu tun?

Schmidt: Das Mittelmal3 ist
der Zustand, in dem sich der
Gutmensch ganz zu Hause
fihlt. Jede herausragende
Leistung, jede Orientierung
,an den Besten“ ist ihm ver-
dachtig. Unser gesamtes Bil-
dungssystem ist in den letz-
ten 30 Jahren sukzessive so
umgestellt worden, dass die
Orientierung an den Schlech-
testen erfolgt und diese zum
MaRstab wurden. Allein der
Begriff >Elite« ist ja zu einem
Unwort aus Sicht des Gut-
menschen geworden und
ist dementsprechend auch
als Benchmark verworfen.
Mit dem Leistungsgedanken
kann man auf links-griiner
Seite auch rein gar nichts
anfangen, ,Verweigerung®,
LAuszeit, ,Sabbatical“ und
,mehr an sich selbst denken“
sind die neuen Zielvorstel-
lungen. Glauben Sie, dass
eine durchschnittliche deut-
sche, GEW-zertifizierte, Lehr-
kraft weilR, das zuerst eine
Leistung erbracht werden
muss, aus der dann die Ge-
halter im 6ffentlichen Dienst,
Renten und Sozialleitungen
erbracht werden kénnen? So-

viel zur Erwartungshaltung
an die zukiinftige Qualitat
der Schulabganger.

Immer mehr Menschen ar-
beiten in Deutschland nahe-
zu rund um die Uhr, konnen
aber von ihrem Einkommen
dennoch nicht leben. Dazu
passt, dass das Deutsche
Institut fiir Wirtschaftsfor-
schung in einer Studie fest-
stellte, dass die Mittelschicht
im deutschsprachigen Raum
dramatisch schrumpft. Fiinf
Millionen Menschen sind in
den letzten Jahren abgestie-
gen. Ein krasses Regierungs-
versagen?

Schmidt: Es ist auf jeden
Fall ein Beleg fiir eine vollig
verfehlte Subventionspolitik.
Wobei der Begriff >Subven-
tionspolitike ja eher verne-
belt. Im Klartext heiBt das
ja: Steuergelder wurden ver-
zockt ohne das dem Zahler
dieser Steuern ein Nutzen
zugute kam. Beispiel: Mit
hunderten Millionen Euro
haben wir Solar-Module aus
Steuermitteln bezahlt, die in
China gefertigt wurden. Wir
haben Arbeitsplatze fiir Chi-
nesen geschaffen mit dem
Geld deutscher Steuerzahler.
Wesentlich sinnvoller ware
es gewesen, die vielen hun-
dert Millionen in Forschung
und Entwicklung am Stand-
ort Deutschland zu investie-
ren und aus den langfristigen
Ergebnissen gut bezahlte Ar-
beitsplatze in Deutschland
zu schaffen. Aus blankem
Populismus und der Tatsa-
che, dass die Politik nicht
langfristig plant, sondern
ausschlieBlich, im Hinblick
auf eine Wiederwabhl, bis vier
zahlen kann, ist ein Teil unse-
rer Zukunft verzockt worden.
Und das wird das Riickgrat
unserer Gesellschaft, die
Mittelschicht, immer starker
treffen.

Herr Schmidt,
Danke fiir das
Interview.

www.deutscherarbeitgeberverband.de
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Maschinenjustage auf bessere Art
Messnormale ab sofort unnotig

Exakte Messungen sind fir
Maschinenbauer unerldsslich.
Wenn fiir die Messungen her-
kdmmliche Messnormale ver-
wendet werden, kann die Ein-
richtung oder Neuausrichtung
von Maschinen mehrere Tage
dauern. Mit dem neuen Sys-

tem zur exakten und automa-
tisierbaren Bestimmung von
Raumkoordinaten, Abstanden
und Winkeln an Préazisions-
maschinen der p-GPS Optics
GmbH wird diese Messzeit
auf einige Stunden verkirzt.
Das neue Gerat wurde in ei-

VA-Stahl fiir
beste Zerspanung

Um maximalen Output in der
Fertigung von Prazisionsteilen
zu erreichen, hat Ugitech die
Ugima-Spezialgiiten  entwi-
ckelt. Der neue martensitische
Edelstahl sUgima 4005¢ eignet
sich fiir Bauteile der Automo-
bil- und Prozessindustrie. Mit
einem Chromanteil von 12 bis
14 Prozent und gezielt einge-
stellten Oxideinschliissenister
sehr gut maschinell verarbeit-
bar und verfiigt gleichzeitig
Uber hervorragende mechani-
sche Eigenschaften. Damit hat
Ugitech eine wirtschaftliche

il

Alternative zum konventionel-
len Edelstahl »1.4005¢ entwi-
ckelt: Anders als die Standard-
glte ermoglicht der Ugima
4005, je nach Werkzeugtyp,
Schnittgeschwindigkeiten
bis zu 500 m/min. Anwender
profitieren von einer Produk-
tivitatssteigerung von 30 bis
50 Prozent bei gleichbleiben-
den  Werkzeugstandzeiten.
Der neue ferritische »Ugima
4509¢ entfaltet seine Vorteile
insbesondere bei tempera-
turbelasteten Bauteilen der
Automobilindustrie. Resistent
gegen interkristalline Korro-
sion behalt er auch bei hohen
Temperaturen seine Stand-
festigkeit. Die Zerspanbarkeit
verbesserte Ugitech mittels
spezifischer Ausscheidungen,
die zu kurzbriichigen Spa-
nen fiihren. Das Ergebnis: Die
Schnittgeschwindigkeit kann
selbst bei tie- " d
fen Bohrungen El’ir E
Prozent gestei-

gert werden. E .

um 20 bis 40
www.ugitech.com
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nem Baukastenprinzip kons-
truiert, sodass Anpassungen
an die Aufgabenstellung des
Anwenders deutlich einfacher
realisierbar sind. Das System
soll herkémmliche, mechani-
sche Messnormale durch mo-
derne optische Messtechnik
ersetzen, indem exakte und
automatisierbare Bestimmun-
gen von Positionen, Abstan-
den und Winkeln im Raum an
Prazisionsmaschinen erfolgen.
Es erflllt so einen Messbe-
darf hinsichtlich Genauigkeit,
GroRRe des Messvolumens, der
Messzeit und des Bedienungs-
komforts gegeniiber Kalibrier-
korpern. Die neue Technologie
bietet auf Basis der Verfahren
»Trilateration< und sInterfe-
rometrie« Losungen, die Mes-

| i

Ersatzteile aus
dem 3D-Drucker

Der Tribo-Spezialist Igus
forscht im Bereich 3D-Druck-
Filament. Das Ergebnis von
unzahligen Tests im eigenen
Labor ist das erste Filament fir
3D-Drucker, das speziell fiir be-
wegte Anwendungen entwi-
ckelt wurde. Igus bietet heute
45 unterschiedliche Hochleis-
tungskunststoffe als Katalog-
werkstoffe der iglidur-Gleit-
lager an und dariiber hinaus
Uber 100 Sonderwerkstoffe auf
Kundenwunsch. Mit dem neu-
en Filament haben Anwender

saufgaben erleichtern und
effizienter machen. Die Mes-
sung erfolgt durch Vergleich
der zu messenden GréRe mit
dem Referenzwert des einge-
bauten Glasmalistabes. Kern
des Messgerats ist ein Weil3-
lichtinterferometer, das nur
Signale liefert, wenn die opti-
schen Strecken im Mess- und
Referenzarm identisch sind.
Zusammen mit den Korrektur-
grolen wie etwa Temperatur
und Luftdruck wird daraus via
Trilateration, analog zum be-

kannten GPS,

die  Position EI E
des Sensors )

im Raum be-

stimmt. E !

WWWwW.u-gps.com

in Zukunft zusatzlich noch
mehr Freiheiten in den Kons-
truktionsformen ihrer Lager-
stellen. So kénnen auch Pro-
totypen relativ kostengiinstig
und schnell produziert werden.
Als Eingangsdaten fiir den 3D-
Druck kénnen die auf der Igus-
Website bereits verfligbaren
3D-Modelle der Igus-Produkte
im STL-Format heruntergela-
den und direkt genutzt wer-
den. Mit 3D-Druckern werden
Werkstiicke computergesteu-
ert dreidimensional gedruckt.
Dabei sind die Vorteile einer-
seits, dass keine hohen Werk-
zeugkosten entstehen, um
Teile zu produzieren und kein
uberschiissiges Material ab-
getragen werden muss, was
das 3D-Drucken zu einer kos-
tengiinstigen Methode macht.
Zudem sind der Formgebung
absolut keine Grenzen gesetzt,
wodurch auch
besonders E E
ausgefallene 5_'
Sonderformen

moglich sind.

www.igus.de




Abfall als sichere
Quelle fiir O1

Lodige Maschinenbau hat
ein Verfahren zur Aufberei-
tung von Fluff-Kunststoff aus
dem Kraftfahrzeug-Recycling
entwickelt. Bisher musste das
Material als Abfall deponiert
werden. Stattdessen wird es
nun in einem zweistufigen
Prozess unter Normaldruck so
aufbereitet, dass wiederver-
wendbares Ol entsteht. Dazu
wird das Ma-
terial kompak-
tiert und per
Pyrolyse  zer-
legt.

www.loedige.de

Erhitzen, ohne
Zu zerstoren

Laser sind vielseitig. Nun ist
sogar der Einsatz einer Laser-
quelle als Oberflachenheizung
erfolgt, der auch Photonik-
Experten verbliffen dirfte. Es
handelt sich um eine spezielle
Anwendung der >Activation
Line 300¢« von Limo. Dieses Sys-
tem ist in der Lage, eine Ober-
fliche mit einer nur wenige
Mikrometer diinnen Funkti-
onsschicht auf liber 1000 Grad
Celsius zu erhitzt. Und das
bei einem Tragermaterial, das
schon bei oo Grad Celsius zer-
stort wird. Damit nicht genug:
Oft bestehen die zu optimie-
renden Schichten aus kleinen
Partikeln oder Molekiilen, die
bereits wenige Sekunden nach
Erreichen der Bearbeitungs-
temperatur ihre gewiinschten
Eigenschaften und Struktur-
grolRen verlieren. Hier ist ge-
zieltes und schnelles Aufhei-

i|ﬁ'7ﬂ:—ﬂ‘

=

zen und Abkiihlen gefragt:
Diese Herausforderung lasst
sich mit einem In-Line-Hoch-
temperatur-Prozess  bewilti-
gen, der innerhalb von Milli-
sekunden Oberflachen gezielt
erwarmt. Dazu entstand in
Dortmund die »Activation Line
300« Der leistungsstarkste L3
Limo Line-Laser mit seiner ho-
hen elektrooptischen Energie-
effizienz von liber 40 Prozent
erwarmt sogar extrem diinne

Funktions-
schichten mit EI’F E
einer Intensitat I -

von maximal
40kW/cm? E

i

UKP-Laser aufgebohrt

Lasern mit 100 Teilstrahlen

Die Materialbearbeitung mit
Ultrakurzpulslasern (UKP-La-
sern) bewegt sich seit einigen
Jahren auf der Erfolgswelle.
Grund dafiir sind die herausra-
genden Eigenschaften dieser
Laser sowie die Moglichkeit,
nahezu alle Materialien mit
hochster Prazision zu bear-
beiten. Allerdings stieR diese
Technik in der Mikrobearbei-
tung in puncto Effizienz oft
an Grenzen. Derzeit werden
fir die groRflachige Ober-
flachenmikrostrukturierung
daher hauptsachlich Nano-

sekundenlaser eingesetzt.
Jedoch ist hier die Auflésung
der Mikrostrukturierung durch
die Entstehung von Schmelz-
effekten  begrenzt, haufig
mussen Bauteile aufwandig
nachbearbeitet werden. Eine
Mikrostrukturierung mit dem
UKP-Laser dagegen erzeugt
vollig bearbeitungsfreie Ober-
flachenstrukturen mit Genau-
igkeiten im Bereich weniger
Mikrometer und einer Tiefen-
auflésung im Bereich von hun-
dert Nanometern. Dank des
verdampfungsdominierten
Abtragverhaltens lassen sich
mit dem UKP-Laser im Ver-
gleich zum ns-Laser lediglich
eine um etwa den Faktor zehn
geringere Volumenabtragrate
erzielen. Hinzu kommt, dass
mit den gangigen UKP-Laser-
systemen meist nur maximal
20 Prozent der zur Verfiigung

stehenden Laserenergie ge-
nutzt werden kann. Um den
Nutzungsgrad von UKP-Lasern
in diesem Bereich zu erhdhen,
haben Forscher am Fraunho-
fer ILT ein Verfahren zur Par-
allelisierung des Laserstrahl-
abtrags entwickelt. Mit der
Multistrahltechnik ldsst sich
der Laserstrahl auf mehr als
100 Teilstrahlen aufspalten,
das Werkstiick kann also par-
allel an 100 Punkten bearbei-
tet werden, was die Bearbei-
tungsgeschwindigkeit erhoht.
Durch diese Technik konnen
die Leistungsreserven aktuel-
ler UKP-Lasersysteme nahezu

vollstandig
ausgeschopft E' . E
Werkstlick ge- g=
nutzt werden. EI"

und auf dem
www.ilt.fraunhofer.de
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STUDENTEN
KURZFILM
WETTBEWERB

JURY-VORSITZ
NICO HOFMANN

20.000 EURO
PREISGELD

= TECHNOSEUM

A technoseu m.de

WA

Short Cut — der deutsche Studenten-
Kurzfilm-Wettbwerb des TECHNOSEUM
beginnt. Gesucht werden virale Spots
zum Thema ,Das ware mit Technik
(nicht) passiert!”. Es winken insgesamt
20.000 Euro Preisgeld. Und der Sieger-
Spot wird in allen Cinemaxx-Kinos
Deutschlands gezeigt. Anmeldeschluss
15.10.2014.

Mehr unter www.shortcut-award.de

TECHNOSEUM

Landesmuseum
fur Technik und Arbeit
in Mannheim
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G-Klasse nun fit fur die Zukunft
Drehen und Frasen mit Anspruch

Mit dem Dreh-Friszen-
trum »G220¢ setzt Index
die Tradition der kom-
pakten Dreh-Friszentren
der G-Baureihe fort - al-
lerdings mit einer kom-
pletten Neukonstruktion,
die sich an Marktanfor-
derungen wie der zuneh-
menden Komplexitit der
Bauteile und sinkenden
Losgrof3en orientiert.

Die Entwickler von Index
haben bei der Neukonstruk-
tion der G220 ihre gesamten
Erfahrungen aus den erfolg-
reichen Baureihen der R- und
G- Maschinen eingebracht.
Entstanden ist eine kompakte
Maschine, die auf rund zehn
Quadratmeter Aufstellflache
(ohne Stangenlader) Dreh-
und fiinfachsige Frasbearbei-
tung auf gewohnt hohem Ni-
veau bietet.

Die Basis bildet dabei ein
stark verripptes Gussmaschi-
nenbett, welches zusammen
mit den grofRziigig dimensi-
onierten Linearfiihrungen in
den X- und Z-Achsen fiir sehr

gute Stabilitdts- und Damp-
fungseigenschaften sorgt.

Mit einem Abstand zwischen
der Haupt- und Gegenspindel
von 1280 mm und einer ma-
ximalen Drehldnge von 1000
mm ist der Arbeitsraum groR-
zligig bemessen. Alle fiir den
Maschinenbediener relevan-
ten Komponenten sowie das
Bedienpult der Maschine sind
fir den Maschinenbediener
ergonomisch optimal zugang-
lich. Haupt- und Gegenspindel
sind baugleich ausgefiihrt,
fluidgekiihlt und bieten einen
Durchlass von 65 mm. Sie er-
moglichen durch ihre Leistung
von 20 / 24 kW (100% / 40%
ED), ihr Drehmoment von 135 /
190 Nm und einer maximalen
Drehzahl von 5000 min-1 eine
produktive Drehbearbeitung.

Die Spindelmitte befindet
sich 1350 mm uber dem Bo-
den.Im unteren Bereich ist der
Werkzeugrevolver  angeord-

net. Zur Wahl stehen VDI 25-
oder VDI 30-Werkzeugaufnah-
men und dementsprechend 18
oder 12 Stationen, die alle mit
einzeln angetriebenen Werk-
zeugen (Leistung 6 kW, Dreh-

moment 18 Nm, Drehzahlen
7200 min”) bestilickt werden
kénnen.

Staunenswerte Technik

Die fiinfachsfahige Motor-
frasspindel (Leistung 11 kW,
Drehmoment 30 Nm, Drehzahl
bis 18000 min™) ist fluidge-
kiihlt und in den Y/B-Achsen
hydrostatisch gelagert. Die
stabile Rundfiihrung sorgt zu-
satzlich fiir eine hohe Steifig-
keit und Dampfung. Die Y-Ach-
se bietet einen Hub von +80
mm, die direkt tber Torque-
motor angetriebene B-Achse
hat einen Schwenkbereich von
-35 bis +215 Grad. Mit einem
groBen Verfahrweg in X- Rich-
tung kann bis zu 30 mm unter
Drehmitte bearbeitet werden.

Die Motorfrasspindel be-
dient sich aus einem ein- oder
optional zweireihigen Werk-
zeugkettenmagazin, das Platz
fir 70 oder 140 Werkzeuge
(HSK-A40) bietet. Die Statio-
nen sind in Kocherbauweise
ausgefiihrt, wodurch die Werk-
zeuge vor Verschmutzung von

Die neue G220 von Index erméglicht leistungsfihiges Drehen und Frasen in einer Maschine. Die

Bedienung erfolgt iiber der neuesten Index-Steuerungsgeneration »C200 SLc¢.
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Der Werkzeugrevolver ist mit
18 oder 12 Stationen verfiigbar
und besitzt eine Y-Achse.

Ol und Spénen geschiitzt sind.
Besonderer Anwendernut-
zen geht vom doppelreihigen
Werkzeugmagazin aus, das
ein hauptzeitparalleles Rus-
ten ermoglicht, sowie von der
integrierten Bohrerbruchkon-
trolle, die bei jedem Ein- und
Auswechseln der Werkzeuge
automatisch uber eine Licht-
schranke prift, ob das Werk-
zeug noch komplett vorhan-
den ist.

Auch die angebotene Peri-
pherie — vom Kiihlkonzept der
Maschine oder der integrierten
Werkstiickabfiihrung bis hin
zum neu entwickelten MBL-
Stangenlader (Option) — ist
bis in die Details durchdacht.
Um die in den fluidgekiihlten
Spindeln und im Schaltschrank
entstehende Warme abzufiih-
ren, hat Index einen durch-
gangigen Flussigkeitskreislauf
mit einer Schnittstelle integ-
riert, die zur Warmeabfiihrung
entweder den Anschluss an
ein dezentrales Kiihlaggregat
oder an eine zentrale Kihlan-
lage ermoglicht.

Grundsatzlich kann an das
Dreh-Fraszentrum G220 jedes
gangige Stangenlademagazin
angeschlossen werden. Be-
sondere Vorteile bietet jedoch
die neue Version des Index-



eigenen Stangenlademagazin
»MBL¢, bei dem die Stangen in
Walzlagern gefiihrt werden.
Dadurch ergibt sich eine, un-
abhangig von der Stangen-
drehzahl, sehr prazise und
schwingungsarme Stangen-
flhrung. Der Index-MBL eig-
net sich fuir Stangen bis 65 mm
Durchmesser und einer Lange
von wahlweise 3200 mm oder
4200 mm.

Zur schonenden Abnahme
der gefertigten Werkstiicke
verfiigt die Index G220 (ber
eine CNC-gesteuerte und CNC-
programmierbare  Portalab-
nahmeeinheit. Sie ist in der
Lage, sowohl Reststiicke aus
der Hauptspindel als auch Fer-
tigteile aus der Gegenspindel
zu entladen. Ein besonderes
Highlight hinsichtlich Bedie-
nerfreundlichkeit und Prozess-
sicherheit bietet die neueste
Index-Steuerungsgeneration
»C200 SL«. Sie basiert auf der
Siemens Sinumerik 840D sl
und einem 18,5 Zoll Touch-Bild-
schirm. Die Bedienoberflache
ist in den NC-Kern integriert
und kommt ohne Windows-PC
aus.

Handschuhfreundlich

Der Einsatz neuester kapa-
zitiver Touch-Technik - die
sogar eine Bedienung mit
Handschuhen zuldsst - er-
laubt es, zahlreiche Dreh- und
Tippschalter von der Maschi-
nensteuertafel direkt in den
Bildschirm einzubinden. Eine
Beriihrung mit dem Finger
reicht aus, um Funktionen zu
aktivieren. Zur Auswahl ste-
hende Tasten und Schalter, die
dem aktuellen Maschinensta-
tus entsprechend bedienbar
und deren Bewegungen frei-
gegeben sind, werden selektiv
hinterleuchtet;  unzulassige
bleiben dunkel. Blinkende Tas-
ten zeigen eine notwendige
Bedienerfreigabe an. Dadurch
werden die Bediener gefiihrt
und Fehler vermieden.

Doch das Bedienfeld dient
nicht nur zur Maschinensteu-
erung. Es bietet einen zweiten
Eingang, den Index fiir die ei-

gene virtuelle Maschine ver-
wendet (Option). Auf Knopf-
druck kann der Bediener auf
das sogenannte »VM on Board«
umschalten und unabhdngig
vom laufenden Maschinenbe-
trieb die Simulation nutzen.
Die Netzwerkintegration der
Steuerungstechnik  erlaubt

zudem neue Funktionen, wie
zum Beispiel >CrashStops, das
die Voraussimulation des auf
der Maschine laufenden Werk-
stlickprogramms erlaubt. Mit
»RealTime« wird das Maschi-
nenprogramm zeitparallel si-
muliert. Neu ist auch »IT-FIT«
—die Index-TRAUB Fabrik-Infor-

mations-Technologie — mit der
sich der Maschinenbediener

Informationen EI*E

aus dem Unter-

nehmensnetz-
werk abrufen
kann. E

www.index-werke.de

KOB

Antriebstechnik

(o ;7. ; FOHNE]|FOL'GEN/!

ST r2m SiellnrelMotorspindg!
bever &8 zu spét s

AMB..

suchen Sie uns!
Halle 4 C76

info@jakobantriebstechnik.de | www.jakobantriebstechnik.de
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Der Spezialist fiir Getriebewellen
Drehen mit engsten Toleranzen

Die TH-500-Horizontal-
Drehmaschine von Dano-
bat ist fiir die Bearbeitung
von Getriebewellen kon-
struiert worden. Bei der
Entwicklung wurden die
besonderen  Anforderun-
gen dieser Aufgabe sowie
das Erreichen engster Tole-
ranzen beriicksichtigt.

Mit den unteren und obe-
ren Werkzeugrevolvern und
vier gesteuerten Achsen ist
die »TH-500¢ auf einem mo-
dularen Konzept aufgebaut,
welches eine weite Palette
von Optionen bietet, um sich
den besonderen Anforderun-
gen des Anwenders anzupas-
sen. Die neuesten Technolo-
gien werden eingesetzt, um
ein HochstmaR an Steifigkeit
und Genauigkeit zu erreichen.

Die modulare Bauweise der
Maschinen ermoglicht ein
Maximum an Flexibilitat, so-
dass die Maschinen mit dem
geringstmoglichen Zeit- und
Kostenaufwand gefertigt wer-
den koénnen. Das Maschinen-
bett und die Schlitten werden
aus stabilisiertem Gusseisen
der Giiteklasse >DIN GG-30¢
hergestellt. Damit werden
eine extrem hohe Steifigkeit
sowie ausgezeichnete Damp-
fungseigenschaften erreicht.
Die Hauptspindel des Spindel-
stocks, die auf Ultraprazisions-
lagern sitzt, erlaubt das Arbei-
ten mit hohen Drehzahlen. Je
nach Anwendung stehen ver-
schiedene Spindelstocktypen
zur Auswahl: Konventionell
mit Hauptantriebsriemen, mit
Spindelmotor oder als hydro-
statischer Spindelstock. Die

Die TH-500-Baureihe von Danobat glanzt mit Flexibilitdt bei der
Bearbeitung von Getriebewellen und anderen Werkstiicken.

Maschine ist mit integriertem
Be- und Entladesystem ausge-
stattet, was die Produktivitat
um 25 Prozent steigert. Au-
Berdem integrierte Danobat
fir die anspruchsvollen Bear-
beitungsanforderungen eine
Reihe von Ausstattungen wie
Zu- und Abfuihrbander, Werk-

zeugvermessungssysteme,
Werkzeugbruch- und Kollisi-

onsiiberwa- El E

chungssyste-

me. Liinetten I'

sind optional
verfuigbar. E 1

www.overbeck.de

Drehen und Schleifen in Einem
Fertigung mit Nano-Prazision

Die Hardinge GmbH stellt
die technisch modifizier-
te Hochprazision CNC-
Dreh- und Schleifmaschi-
ne >Quest GT 27 SP Turn/
Grind¢ vor. Neu sind eine
Papierbandfilteranlage von
Knoll mit einem separa-
ten 300l Kiihimitteltank,
die Einbindung eines Knoll
Kratzband-Spaneforderers
sowie eine komplett neue
Hebeanlage.

Fiir eine optimale Innen- und
AufBenbearbeitung bietet Har-
dinge nun eine vierte Schleif-
spindel an. Die hybridgelager-
ten Hochfrequenzspindeln der
Schleifeinheit sind jetzt in den
vier Versionen >30K¢, »50Ks,
»80K« und »ooK¢ erhiltlich.
Jede HF-Spindel ist in der Dreh-

| EED
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zahl stufenlos einstellbar und
wassergekiihlt. Es konnen ma-
ximal drei Schleifeinheiten auf
dem Tisch montiert werden.
Beim Einsatz von mehreren
Schleifspindeln kann die Dreh-
zahl jeder einzelnen Spindel
durch den Bediener individuell
gesteuert werden. Damit dies

Welt der Fertigung | Ausgabe os.2014

moglich ist, wurde das Bedien-
feld der Fanuc 32i-Steuerung
um ein neues Anwender-Panel
erweitert. Mit dem hochwerti-
gen Automatisierungssystem
der Baureihe >Unirobot« von
FMB rundet Hardinge die op-
tionalen Moglichkeiten einer
effizienten und kostengiinsti-

geren Fertigung ab. Die Har-
dinge >Quest GT 27 SP« ist eine
kombinierte Dreh-/Schleifma-
schine, speziell konzipiert fiir
die  Hochgenauigkeitsferti-
gung komplexer Werkstiicke.
Mit einer Oberflachenqualitat
beim Drehen von 0,25 y, einer
Teilerundheit von 0,38 p und
einer kontinulierlichen Ma-
schinengenauigkeit von bes-
ser als drei Mikrometer liefert
die Quest GT 27 SP exzellente
Bearbeitungsergebnisse. Eine
kundenspezifische Konfigura-
tion und automatisierte Ferti-
gungsprozesse .1

mit  kiirzeren E E
optimieren die

Bearbeitung. E

Prozesszeiten
www.hartdrehen.com




Prozessoptimierung leicht gemacht
Individuelle Maschine als Losung

Forderungen nach
héchster Qualitiat, wirt-
schaftlichen  Prozessen
und schneller Bearbei-
tung auch bei speziellen
Zerspananwendungen
sind mit Standardverfah-
ren oft nicht zu bewalti-
gen. Deswegen bietet die
Citizen Machinery Europe
GmbH Lang- und Kurz-
drehautomaten auch als
Sonderlésung an.

»Unterschiedliche Aufgaben
benétigen auch unterschied-
liche Losungen.c Diesen Leit-
satz haben die Experten fiir
Drehtechnologie aus Esslingen
verinnerlicht. Zwar stehen die

Da Aufgaben mit Standardlésungen oft nicht zu bewiltigen sind,

exzellenten Drehautomaten
von Citizen alle auf derselben
hochwertigen Basis, doch jede
ausgelieferte Maschine ist so
individuell wie die Anforde-
rungen, denen sie standhalten
muss.

Die Maschinen - sowohl
Cincom-Langdreher als auch
Miyano-Kurzdreher — werden
aus Japan bereits CE-konform
nach Esslingen geliefert. Durch
ein Maschinenlager am Rot-
terdamer Hafen verkiirzen sich
dabei die durchschnittlichen
Lieferzeiten auf vier bis sechs
Wochen. Um den Kunden eine
maRgeschneiderte Losung
und damit beste Vorrauset-
zungen fiir eine prazise und

®

bietet Citizen seine Drehautomaten auch kundenspezifisch an.

wirtschaftliche  Bearbeitung
zu bieten, konfiguriert Citizen
dann in Esslingen die Maschi-
nen exakt fiir ihren jeweiligen
Einsatzweck.

Abgestimmte Konzepte

Die Moglichkeiten individu-
eller Konzepte sind breit ge-
fachert: ~ Hochdruckanlagen
fiir den Spanetransport beim
Tieflochbohren, eine integrier-
te Teilevermessung und erwei-
terte Optionen zum Handling
gehoren zu den haufigsten
Features. Integriert werden
auch Applikationen fiir eine
extrem prazise Bearbeitung
mit Sonderwerkzeugen.

Es gibt spezielle Anpassun-
gen fir besonders kurze Zy-
kluszeiten und hochste Pro-
duktivitat wie beispielsweise
spezielle Halter sowie Konfi-
gurationen an spezielle Werk-
stickmalRe. Daneben sind
ebenso die  Optimierung
kompletter Prozesse und die
Integration angrenzender
Maschinen und Peripherie zur
Produktivitatssteigerung Teil
des Citizen-Engineering.

In jedem Fall durchleuchten
die Citizen-Mitarbeiter zu-
sammen mit dem Kunden die

Produktionsprozesse fiir eine
optimale Lésung. Es werden
zum Beispiel Stiickzeitberech-
nungen und Drehversuche
durchgefiihrt.

Bei der Entwicklung einer op-
timalen Losung denken die Ex-
perten von Citizen von Anfang
an in verschiedene Richtun-
gen: Neben Flexibilitat und Ef-
fektivitat bei groBtmoglicher
Effizienz steht selbstverstand-
lich die auBerordentliche Qua-
litat der Bearbeitung im Mit-
telpunkt der Uberlegungen.
Zudem werden die einzelnen
Arbeitsschritte so einfach und
automatisiert wie moglich ge-
staltet. Das minimiert Fehler
und maximiert Erfolg.

Auf der Grundlage dieser
Analysen wird dann der dazu
passende Maschinentyp aus-
gewahlt und auf die jeweilige
Anwendung hin zugeschnit-
ten. Um das Leistungspoten-
zial auch vollends ausschop-
fen zu konnen, bietet Citizen
jedem Kunden fiir seine indi-
viduelle Drehmaschine natiir-
lich auch eine
spezielle Pro-
grammier- und
Bedienerschu-
lung an.

www.citizen.de

Elektrowerkzeuge ®

- in CNC/Portalfra
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NACHREINER

Reibwerkzeuge
for hochste
Genavigkeiten

innerhalb

Machreiner GmbH

Balingen
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Feinbohren mit leichtem Werkzeug
Gewichtsreduktion via Aluminium

Walter bietet seit Herbst 2013 sei-
ne Auf- und Feinbohr-Werkzeuge
auch mit Capto-Schnittstelle an.
Mit dem neuen, gewichtsreduzier-
ten »Walter Precision™ed"™ B4031.C¢
wird das Werkzeugsystem unter
dem Label :Light Weight Soluti-
on« weiterentwickelt. Das heif3t:
Gleichbleibende Leistung bei weni-
ger Gewicht.

Neuester Vertreter der Walter Precision-
Familie ist das einschneidige Feinbohr-
werkzeug »B4031.C« — in einer gewichts-
reduzierten Ausfiihrung. Bei gleicher
BaugroRe konnte Walter dieses Werkzeug
im Gewicht um etwa 30 bis 50 Prozent
erleichtern, indem ein Stahlanteil durch
Aluminium ersetzt wurde. Das Werkzeug
bietet die gleichen Eigenschaften und
die gleiche Leistung wie seine ,schweren
Briider”, ist jedoch leichter. In einer der
Ausfiihrungen wiegt es lediglich etwa 3,2
statt 7,2 Kilo. Das hat einige Vorteile. Un-
ter anderem ein einfacheres Handling, bei
einem nur geringfiigig hoheren Preis. Das
groBte Einsparungspotenzial hinsichtlich
des Gewichts ergibt sich bei langen Werk-
zeugen mit groBem Durchmesser.

Aus diesem Grund nimmt Walter die
LWS-Ausfithrung (Light Weight Soluti-
on) zunachst mit Durchmessern von 9o
bis 110 mm und 110 bis 153 mm ins Pro-
gramm. Ein Capto-Anschluss gehort bei
vielen Werkzeugmaschinen heute zum

Standard. Der Grund dafiir liegt auf der
Hand: Es handelt sich um die universells-
te Schnittstelle liberhaupt, geeignet fiir
Drehen, Vollbohren, Auf- und Feinbohren
ebenso wie fiir das Frasen, fir die rotie-
rende und auch fiir die stehende Bearbei-
tung. Mit einem einzigen Schnittstellen-
system lassen sich auf Drehmaschinen,
Bearbeitungszentren und auf Maschinen
fir Komplettbearbeitung alle Bearbei-
tungsformen durchfiihren. Der Tiibinger
Spezialist fiir Prazisionswerkzeuge hat
diesen Trend erkannt und bietet seine
Bohrsysteme fiir das Auf- und Feinbohren
- »Walter Boringe, »Walter Precision< und
»Walter Precision®&® — aquch mit Walter
Capto-Aufnahmen an: Ein modular auf-
gebautes und aufeinander abgestimmtes
Werkzeugsystem.

Leichtwerkzeuge bieten sich an, wenn
das Werkzeugmagazin einer Maschine
nur begrenzt Gewicht aufnehmen kann.
AuBerdem vereinfacht sich das Handling
fir die Mitarbeiter im Einstellraum. Zu-
dem werden Maschine und Spindel ge-
schont, da weniger Masse beschleunigt
und wieder abgebremst werden muss.
Auch das Kippmoment verringert sich bei
gleicher Auskraglange und erleichtert den
Werkzeugwechsel. Dank
des Konstruktionsauf-
baus wirkt das Werkzeug
zudem in héherem MafRe
schwingungsdampfend.

www.walter-tools.com

Die >Light Weight Solution¢-Variante des einschneidigen Feinbohrwerkzeugs :B4031.C«
von Walter erleichtert das Handling, zudem wird die Maschine geschont.
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Trumpfen mit besten Schichten
Eigene PVD-Anlage macht‘s moglich

Beschichtungen er6ffnen enorme
Leistungspotenziale. Eine eigene
Inhouse-Beschichtungsanlage gibt
Werkzeugherstellern und -schlei-
fern zudem gréf3ere Kontrolle iiber
das finale Werkzeug. Um wech-
selnden Anforderungen souverin
begegnen zu koénnen, sind flexib-
le Anlagenlosungen gefragt. Die
»CC800/9 ML: von CemeCon ist die
Antwort: Dank modularer Bauwei-
se kann sie einfach dem Bedarf an-
gepasst werden.

Mit der PVD-Sputtertechnologie entste-
hen extrem glatte Oberflachen ohne Dro-
plets und bis zu 15 pm dicken Schichten
dank der deutlich reduzierten Eigenspan-
nung. Wer diese Technik selbst nutzen
mochte, dem bietet CemeCon mit der An-
lagenserie »=CC800/9¢« Premiumqualitat bei
maximaler Leistung in kompaktem Design.
Um besonders flexibel auf sich andernde
Anforderungen reagieren zu konnen, sind
die CemeCon-Beschichtungsanlagen mit
DC-Sputter-Technologie die richtige Wahl.

Die DC-Sputteranlagen gibt es in ver-
schiedenen Ausfiihrungen. Sie beschichten
einfach und schnell nitridische, boridische
und kohlenstoffbasierte Schichtwerkstof-
fe. Die flexible CC800/9 ML eignet sich
dabei vor allem fiir mittlere Stiickzahlen
sowie hdufige Chargen- und Schicht-

Die flexible :CC800/9 ML: von Cemecon
eignet sich vor allem fiir mittlere Stiick-
zahlen sowie hdufige Chargen- und
Schichtstoffwechsel.

stoffwechsel. Als eine Variante kann die
CC800/9 ML mit dem optionalen Flex-Mo-
dul aufgeriistet und somit die Kapazitat
der Anlage einfach erweitert und schnell
an aktuelle Auftragslagen angepasst wer-
den.

Dank der modularen, offenen Bauweise
sind bei der CC800/9 ML Beschichtungs-
anlage viele Erweiterungen und Optionen
wie zum Bespiel zusatzliche Messgerate
moglich. Diese hohe Flexibilitat macht die
Baureihe besonders attraktiv auch fiir For-
schung und Entwicklung.

Bei Bedarf besteht desweiteren die
Méglichkeit, die Anlage mit HiPIMS- oder
Puls-Modulen auszuristen. Mit dem
HiPIMS-Modul kénnen Werkzeuge mit
extrem harten, besonders zahen und oxi-
dationsbestandigen  Schichtwerkstoffen
beschichtet werden. Damit werden vor
allem Anwender angesprochen, die es mit
besonders harten oder schwer zerspanba-
ren Materialien wie Edelstahl, Titan oder
Nickel-Basis-Legierungen zu tun haben.
Denn die hohe Metallionisation von na-
hezu 100 Prozent wahrend des HiPIMS-
Verfahrens gewahrleistet beste Haftung.

Fiir hohe Stiickzahlen hat CemeCon die
»CC800/9 XL« entwickelt. Diese Premium-
anlage wartet mit einem wesentlich ho-
heren Beschichtungsvolumen auf als ihre
Schwester, die CC800/9 ML: In einem ein-
zigen Arbeitsgang beschichtet sie bis zu
4500 Bohrer oder 16400 Wendeplatten
sowie Werkzeuge bis zu einer Linge von
800 mm und einem Durchmesser von 650
mm. Das Be- und Entladen ganzer Werk-
zeugchargen wird durch den elektrohyd-
raulisch betriebenen Schnellwechseltisch
einfach gemacht.

Die Qualitat der Beschichtungen hangt
vom optimalen Ineinandergreifen aller
erforderlichen Prozessschritte ab. Aus
diesem Grund bieten CemeCon alle erfor-
derlichen Komponenten fiir ein perfekt
aufeinander abgestimmtes Inhouse-Be-
schichtungszentrum an. Dazu gehdren
Strahl- und Reinigungsanlagen fiir best-
mogliche Substratvorbereitung, zuver-
lassige, energiesparende und kompakte
Kiihlanlagen, Sputtertargets fiir hochste

Qualitdt und Prozesssi- -1
cherheit sowie Priifgerate E E
kontrolle beim Warenein- .
und -ausgang. EFr

flir umfassende Qualitats-
www.cemecon.de
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Die Stimme der
Freiheit!

Gegen Quoten
Fur Selbstbestimmung

Gegen Planwirtschaft
Fur Marktwirtschaft

Gegen Gleichmacherei
Fur Leistung

Gegen ldeologie
Fur Vernunft

Geben Sie der
Freiheit
auch lhre Stimme
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Kleinste Werkzeuge
fur feinste Uhren

1964 war die Region um Pforzheim noch
das deutsche Mekka der Uhrenmanu-
fakturen. Bei Zecha wurden die Mikro-
werkzeuge noch an teils sehr speziellen
Schleifmaschinen per Hand geschliffen.
Inzwischen hat Hightech in die Produk-

Schlitzen und Trennen
mit einem Werkzeug

Der Scheibenfraser »M382¢ von Horn
wird zum Schlitzen und Trennen einge-
setzt. Bei einem Durchmesser von 8oo
mm sind Frastiefen von 230 mm bei einer
Schneidbreite von 5 mm realisierbar. Die
Fraserscheibe wird durch

alTat
Aufnahmescheiben  sta- Eﬁr -
bilisiert. Aussparungeni %
dienen der Gewichtsredu- éﬁi
zierung.

Welt der Fertigung | Ausgabe os.2014

) ’\ o

tionshallen in Kénigsbach-Stein Einzug
gehalten: Ein ganzes Arsenal an hochpra-
zisen CNC-Schleifmaschinen verrichtet
ihre Arbeit unter klimatisierten und stets
optimalen Bedingungen: Mikrofraser in
Dimensionen von nahezu unvorstellba-
ren 0,02 Millimeter Durchmesser und da-
runter zu schleifen. Fraser mit minimalen
Durchmessern leisten gerade in der Uh-
renindustrie veritable Dienste. Kompli-

Ein Gewindebohrer fiir
viele Materialien

Die neuen >VariTap«-Gewindebohrer von
Widia-GTD bietet hochste Bearbeitungs-
geschwindigkeiten in einer Vielzahl von
Werkstoffen, ohne dass die Produktqua-
litit oder die Standzeit des Werkzeugs
beeintrachtigt wiirden. Mit »VariTap« hat
Widia 140 Jahre Erfahrung in der Anwen-
dung von Gewindebohrern dazu genutzt,
ein System zu entwickeln, das bei ganz
unterschiedlichen Werkstoffen und An-
wendungen beste Ergebnisse erzielt. Der
Anwender braucht keine Bohrer, die sich

zierter,besser und edler werden die Uhren
der Manufakturen von Jahr zu Jahr. Und
so bestehen Handaufzugskaliber leicht
aus mehr als 400 Einzelkomponenten. Da
kommt es auf bedingungslose Prazision
samtlicher Bauteile an. Der Schliissel dazu
sind unter anderem die hervorragenden
Produkte aus der Zecha-Produktion. Von
der Schmuckuhr aus Gold tiber den Chro-
nographen bis hin zur extrem belastba-
ren Taucher- oder Pilotenuhr reichen die
Modellpaletten der Uhrenhersteller. Ent-
sprechend breit ist auch die Auswahl an
Materialien, aus denen sie gefertigt sind.
Das von Zecha fiir die Uhrenindustrie zu-
sammengestellte Sortiment umfasst eine
Vielzahl von hochprazisen VHM-Werk-
zeugen wie Schaftfraser ab Durchmes-
sern von 0,02 mm, Gravierstichel ab 0,02
mm, Kegelsenker und Spiralbohrer ab
0,1 mm Durchmesser — jeweils als Stan-
dard- oder als Sonderwerkzeuge. Neben
elf bestehenden Serien hat Zecha acht
Werkzeugreihen speziell

aufdie Anforderungen der ._E E
Uhrenmanufakturen ab- oA
gestimmt und neu ins Pro-

gramm aufgenommen. E .

www.zecha.de
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jeweils fiir Aluminium, Edelstahl, Eisen-
guss et cetera eignen, sondern nur noch
ein System fir alle Einsatzfalle. VariTap
bietet hohe Leistung ohne Kompromisse.
Zu den Konstruktionsmerkmalen von Va-
riTap gehort eine neue Schneidengeome-
trie,die das aufzubringende Drehmoment
reduziert. Dieses konstruktive Detail er-
hoht die Werkzeugstandzeit und verbes-
sert auch den Transport

der Spane aus dem Bohr- E' E
Bildung von Spannestern

in Sacklochern verhindert. E

loch. Dadurch wird die
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Ein Spezialprogramm
fur grofde Gewinde

Spezialisierte Gewindefraser fiir die
wirtschaftliche Herstellung von Gewin-
den in schwierigen Anwendungsfallen
sind fuir Reime Noris als innovative Her-
steller von Gewindewerkzeugen selbst-

Besserer Spanbruch
dank Griibchen

Wer je gesehen hat, wie grol ein Spa-
nenest beim Drehen des Innenprofiles
eines Eisenbahnrades werden kann,
wenn die Spane nicht wie gewiinscht
brechen, wird sich schnell vom Leis-
tungsversprechen der neuen Rundplatte
HU6 von Walter liberzeugen lassen: Die
gesinterte Tigertec Silver-Wendeplatte
verfiigt liber eine neuartige Geometrie
und wurde speziell fiir die mittlere und
schwere Schruppzerspanung von Voll-
radern und Schmiedeteilen entwickelt.

verstandlich. So bietet das Unternehmen
fiir die Herstellung von Gewinden ab
Durchmesser 20 mm ein umfangreiches
Produktspektrum. Um dem Anwender
immer wirtschaftlichere Lésungen zu bie-
ten, erweiterte Reime Noris sein Gewinde-
frassystem >NES-TS< und bietet nun auch
fiir Gewinde ab Durchmesser 60 mm mit
1bis 6 mm Steigung diese leistungsstarke
und universelle Werkzeuglésung an. Die
drei zur Auswahl stehenden Gewindefra-
skorper aus Werkzeugstahl werden mit
steigungsuibergreifenden ~ Hartmetall-
Wendeschneidplatten bestiickt. Durch
die spezielle Auslegung der Schneiden-
geometrie konnen mit einer Wendeplat-
tentype verschiedene Gewindesteigun-
gen herstellt werden. Dadurch ergibt sich
eine Reduzierung der Werkzeugvarian-
ten. Dank engerer Zahnteilung (mehr ar-
beitende Gewindefraszahne am Umfang)
werden hohere effektive Bahnvorschiibe
realisiert. Fiir den Anwender bedeutet der
Einsatz des Gewindefras-
systems >NES-TS«< Koste- E E_..
neinsparung, Flexibilitat .=

und Erhohung der Werk-
stlickqualitat.

www.noris-reime.de

Erste Feldtests bei Radherstellern haben
fuir die neue Walter-Platte bis zu 40 Pro-
zent mehr Standzeit ergeben. Wichtigste
Innovation ist die Geometrie mit speziell
geformten Spangriibchen fiir die ideale
Spanformung, die letztlich zum Span-
bruch im gewiinschten Bereich fiihrt.
Wichtigstes Element der Rundplatte ist
die Tiger-tec Silver-Beschichtung. Die Be-
schichtung ist in vier unterschiedlichen
Sorten erhaltlich, drei fiir die Stahl- und
eine fir die Gussbearbeitung. Walter
bietet aulRerdem sechs Abmessungen
zwischen 10 und 32 mm Durchmesser an.
Bei der neuen Platte stecken die Produk-
tivitatssteigerungen im Detail, genauer
gesagt in der Kombination von Geomet-
rie und Beschichtung. Damit eignet sich
die Platte grundsatzlich fiir alle schweren
Schruppbearbeitungen, zum Beispiel im
Schienenfahrzeugbau, in der Generato-
ren- und Turbinenfertigung oder auch
bei Schmiedeteilen. Die Aufnahme der
HU6 kann liber Walter Capto-Drehhalter
erfolgen. Diese Schnitt- =1
stelle erméglicht schnelle ="l
Werkzeugwechsel — und  Sartoe
die Ubertragung groRer '
Krafte. E

www.walter-tools.com

Gerichtete Kristalle fiir
noch mehr Leistung

Nachdem die Sorte >GC4325¢ fiir die
Drehbearbeitung von Stahl erfolgreich
eingefiihrt wurde, prasentiert Sandvik
Coromant nun die verschleilRfeste Sor-
te »GC3330¢, die fiir die Frasbearbeitung
von Gusseisenwerkstoffen geeignet ist.
GC3330 erfiillt die hohen Erwartungen
der heutigen Fertigungsindustrie: Denn
kontinuierliche Leistungen ermoglichen
eine erhohte Maschinenauslastung und
das Abtragen von grofRen Metallmengen
in kurzer Zeit — und das, ohne dabei die
Standzeit negativ zu beeinflussen. Da zu-
dem die Maschinenstillstande minimiert
werden koénnen, bietet die GC3330 beste
Voraussetzungen fir sichere, unbemann-
te Zerspanungsprozesse. Die Wende-
schneidplattensorte GC3330 verfiigt liber
die fortschrittliche Inveio-Technikologie,
die neueste Innovation in der Schneid-
stofftechnik. Wahrend die Kristallaus-
richtung der Aluminiumoxidschicht nor-
malerweise zufillig ist, nutzt die GC3330
eine unidirektionale Kristallausrichtung.
Mit Kristallen, die nun alle in Richtung
der Oberseite ausgerichtet sind, wer-
den eine enorme Bestdndigkeit sowie
eine lange Standzeit erreicht. GC3330 ist
ideal sowohl fiir Trocken- und Nassbear-
beitungen als auch fiir die Schrupp- und
Schlichtbearbeitung. Da sich die Sorte
zudem fiir einen breiten Anwendungsbe-
reich eignet, kann sie fiir jegliche Frasbe-
arbeitungen von Grauguss und Spharo-
guss verwendet werden.

GC3330 ist darliber hinaus E E
fir viele Fraserarten ver- 1o
[=]

flgbar: Fir das Plan-, Eck-,

Profil- und Nutenfrasen.
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Verschiedene runde Spannképfe im
Lagersystem »Hainbox«. Links ein auRer-
mittiges Sonderprofil.

Fortsetzung von Seite 15

eingezogen werden. Die geringeren Rei-
bungsverluste kommen wiederum der
eigentlichen Haltekraft fiir das Werkstiick
zugute, die um rund 25 Prozent steigt.
Wird ohne Fett beispielsweise eine Spann-
kraft von 78 kN erzeugt, steigt dieser
Wert auf 111 kN, wenn sich Fett zwischen
Spannkopf und Spannfutter befindet. Die
Sechskantform der Aufnahme schliefRlich
verhindert, dass der Spannkopf im Fall
groRBer Zerspanungskrafte durchdrehen
kann. Ein wesentlicher Faktor fiir Zerspa-
ner, die kiinftig mit Spannkdpfen das tun
mochten, was sie heute mit Backenfut-
tern machen.

Die Spannkopfe, die es in 0,5 Millimeter
Abstufung gibt, lassen sich von vorne mit
einer speziellen Wechselvorrichtung sehr
leicht in den Grundkorper einwechseln.
Beinahe ebenso einfach ist das Backen-

o

v,

&#;

Hainbuchs Baukastensystem ist derart
umfangreich, dass sich wohl fiir jedes
Spannproblem eine Lésung findet.

modul montiert, das im Grundkorper
aufgenommen wird. Der Unterschied ist
lediglich, dass es mittels Sechskantschls-
sel aufgeschraubt wird, im Gegensatz zu
Spannkopfen, die man eher ,einhangt®.
In keinem Fall wird der Durchlass der Ar-
beitsspindel geschmalert, da die Spann-
kopfe, je nach Modell, vollen Durchlass
von 26 oder auch liber 200 Millimeter
bieten.

Stets die passende Grofde

Durch die leichte Wechselbarkeit kann
immer das kleinste Spannmittel verwen-
det werden, was verhindert, dass ein
unnoétig grofRes Futter, auf der Maschine
bleibt. Auf diese Weise wird es durch die
verringerte Masse der Maschine moglich,

&::1" ‘i!‘ﬂ ﬁ’ﬁ"?.ﬂ N ‘
.QJ ‘lh.

Clever: Die Versandverpackung »Hainbox¢
ist Teil eines Lagersystems zur sicheren
Aufbewahrung der Spannképfe.

schneller die Solldrehzahl zu erreichen
sowie ruhiger zu laufen. Dies beeinflusst
natirlich die Lebensdauer und den Ener-
giebedarf der Maschine enorm.

Diesbeziiglich noch ein Stiick mehr
bringt das Futter aus CFK, das Hainbuch
ebenfalls anbietet. Hier sind sogar 30 Pro-
zent kiirzere Hochlaufzeiten zu vermel-
den. Insbesondere bei sehr grofRen Stiick-
zahlen sollte diese Option in Augenschein
genommen werden, da bereits eine um
nur wenige Zehntelsekunden schneller
erreichte Solldrehzahl sich monetar bei
diesen Stiickzahlen in einer hibschen
Summe auszahlen. SchlieRlich wird Ener-
gie gespart und in der gleichen Zeit mehr
Teile produziert, was die Stiickkosten
senkt.

Auch der Bediener profitiert von die-
ser Technik, sind doch damit im Fall des

Beispiel fiir die Moglichkeiten des Hainbuch-Baukastensystems: Ein adaptiertes Backenmodul erweitert den Spannbereich auf
einem Spannfutter, das hauptsachlich mit Spannképfen eingesetzt wird.
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Spanndorne der Baureihe sMando Adapt«
fiir Spanndurchmesser 8 bis 120 mm.

Spannsystemwechsels nur mehr 7,6 an-
statt 18,6 Kilogramm in die Maschine zu
wuchten.

Auch fiir Innen

Natlirlich sind auch Spreizdorne ab
sofort Schnee von gestern, da der Hain-
buch-Baukasten selbstverstandlich auch
Innenspannungen bewaltigt. Fur Stan-
dardanwendungen gibt es Losungen mit
Kegel. Wer groRRere Krafte zu tbertragen
hat, greift zur Fldichen-Lésung.Von Durch-

Das Geheimnis der hochgenauen Zentrierung: Die Centrex-Schnittstelle mit kleinen Kugeln in einer vulkanisierten Fassung. Schmutz

Ein »Manok plus<«-Spannstock in der SE-Ausfiihrung sorgt auch beim Frasen fiir den

sicheren Halt zu bearbeitender Teile.

messer 8 bis 120 wird sicher gespannt. Da-
mit ist es moglich, ein 150 mm langes Teil
fliegend zu spannen und dabei noch etwa
1,5 Millimeter an der Stirnseite und sogar
2 Millimeter am Umfang zuzustellen -
ohne Gefahr des Herausreilens. Natiir-
lich kann Hainbuch aber noch mehr. Auf
Waunsch fertigt das Unternehmen Passen-
des fiir groBere Innenspanndurchmesser.
Der groBte bisher realisierte Durchmesser
betrug liber goo Millimeter.

Trotz hoher Krafte, die im eben geschil-
derten Fall fiir optimale Arbeitsbedingun-
gen sorgen, ist das System dauergenau

und sehr prazise. Die Schnittstelle bei-
spielsweise besitzt eine Wiederholgenau-
igkeit von zwei Mikrometer. Damit dies
so bleibt, arbeitet die Schnittstelle mit
Kugeln als Anlagekorper. Dadurch hat ein
beim Reinigen der Anlageflache iiberse-
hener Span keine Chance, sich nach dem
Fiigen negativ bemerkbar =1

zu machen. Viele Griinde E E
also, das Spannsystem |I
demndchst in  Augen-
schein zu nehmen.

www.hainbuch.com

hat kaum Méglichkeiten, sich negativ bemerkbar zu machen. Der Lohn: Eine Wiederholgenauigkeit besser als 0,002 Millimeter.
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Vom Zeppelin zum edlen Maybach
Die Geschichte einer Auto-Legende

Der Name >Maybach:« ist
das Synonym fiir Auto-
mobile der absoluten Lu-
xusklasse. Das war nicht
immer so, denn das Unter-
nehmen Maybach produ-
zierte zunichst ausschlieR-
lich Motoren, die es an
Unternehmen lieferte, die
diese in Automobile oder
Schiffe einbauten. Bestens
studieren kann man die
Geschichte Maybachs im
Museum fiir historische
Maybach-Fahrzeuge, das
im bayerischen Neumarkt
beheimatet ist.

GroRartige Leistungen wer-
den selten von Einzelkdmp-
fern erbracht. Sehr oft sind
mindestens zwei Tiftler an
wegweisenden Innovationen
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beteiligt, die der Menschheit
einen gewaltigen Technik-
schub bescheren. So auch im
Fall von Wilhelm Maybach und
Gottlieb Daimler, die schon
sehr frith zusammengefunden
haben. Im Jahre 1869 trat der
35-jahrige Gottlieb Daimler in
den Vorstand der Maschinen-
bau-Gesellschaft Karlsruhe ein
und holte kurz darauf den 12
Jahre jiingeren Wilhelm May-
bach ins Unternehmen, wo er
die Stelle eines Konstrukteurs
einnahm.

1872, nachdem Daimler als
Vorstandsmitglied die tech-
nische Leitung der Gasmoto-
renfabrik Deutz (ibernommen
hatte und Maybach dort Lei-
ter der Konstruktion wurde,
gelang es lhnen, das Prinzip
des Viertaktmotors weiterzu-
entwickeln. 1881 I6ste Daimler
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MUSEUM FOR HISTORISCHE
MAYBACH-FAHRIEUGE
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den Vertrag mit Deutz und
zog 1882 nach Bad Cannstatt
um, wohin Maybach folgte.
Zusammen konnten sie 1883,
fiir den reibungslosen Betrieb
des ersten schnelllaufenden
Motors ein gesteuertes Ziind-
system entwickeln sowie den
Brennraum und die Ventilsteu-
erung optimieren.

Im Frihjahr 1886 baute
Daimler einen 1.1 PS starken
Motor in eine Kutsche ein —
fertig war der erste Kraftwa-
gen. Im gleichen Jahr fiihrte
lbrigens auch Karl Benz seine
erste Fahrt mit dem Benz-Pa-
tent-Motorwagen durch. 1889
stellte auf der Pariser Welt-
ausstellung Daimler seinen
Stahlradwagen vor, der bereits
einen  Zweizylinder-V-Motor

hatte. Die beiden Entwickler
hatten auch hier innovative

Automobile von Maybach waren Kunstwerke aus Blech, mit

Einfalle und statteten den Wa-
gen mit einer stabilen Einheit
aus Motor und Fahrgestell aus.
Zudem ermoglichte ein Vier-
gang-Zahnradgetriebe hohere
Geschwindigkeiten.

1890 griindeten Wilhelm
Maybach und Gottlieb Daim-
ler gemeinsam die Daimler-
Motoren-Gesellschaft und
erschlossen sich zudem erste
Auslandsmarkte.  Allerdings
erlebte Daimler durch seinen
frithen Tod am 6. Méarz 1900
nicht mehr die Fahrt des ers-
ten Mercedes. Dieses Werk hat
Wilhelm Maybach zu Ende ge-
fihrt.

Karl Maybach, der Sohn von
Wilhelm Maybach, stieg nach
seinem Maschinenbau-Studi-
um und ersten Anstellungen
als Konstrukteur in verschie-
denen Unternehmen im Jahre

Z
de-

nen man sich gerne in der Offentlichkeit zeigte. Wer sich einen
Maybach leisten konnte, hatte beruflich alles erreicht.

Das Museum fiir historische Maybach-Fahrzeuge im bayerischen
Neumarkt kann mit einer Fiille von Raritdten aufwarten. Auch
Kenner der ehemaligen Zweiradmarke >Express« sind hier richtig.
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Mit dem »Maybach 62 S Landaulet¢, gebaut von Mercedes Benz,
wurde ein ganz besonderes Automobil ersonnen, das seine Besit-
zer mit feinsten Materialien und bester Verarbeitung verwdhnt.



1903 bei der Daimler-Motoren-
Gesellschaft ein, wo er mit sei-
nem Vater einen neuen Merce-
des Sechszylinder-Rennwagen
konstruierte.

1909 griindeten Wilhelm
Maybach und Graf Zeppelin
die Luftfahrzeug-Motorenbau
GmbH. Diese Firma sollte Mo-
toren fiir die Zeppelin-Luft-
schiffe bauen. Karl Maybach
wechselte in dieses Unterneh-
men und tbernimmt dort die
technische Leitung. Unter sei-
ner Regie wird unter anderem
der Luftschiffmotor »AZ< mit
sechs Zylindern, 20 Liter Hub-
raum und 145 PS entwickelt.
Dieser diente spater als An-
trieb fiir das Luftschiff sLZ10«.

Ab in die Liifte

Luftschiffmotoren sind fort-
an das Hauptbetatigungsfeld
der Maybachs. Die Krénung
bildete das 300 PS starke
Triebwerk >Mb |Va¢, das Karl
Maybach im Jahre 1916, also
mitten im Ersten Weltkrieg,
entwickelte.

Nach dem verlorenen Krieg
durfte Deutschland weder
Fluggerate noch Flugmotoren
bauen, weshalb 1919 mit dem
Bau von Benzinmotoren fiir
Automobile begonnen wur-
de. Dariiber hinaus wurden
schnellaufende Dieselmotoren
und Getriebe gebaut.

Zunachst waren Maybach-
Automotoren nur fiir den Ein-
bau in Karosserien externer
Hersteller gedacht. Das an-
derte sich jedoch rasch, da der
Absatz nicht die gewiinschte
Hohe erreichte. Aus diesem
Grund wurden bald eigene
Karosserien entwickelt, in de-
nen die Motoren eingebaut
wurden. Gebaut wurden diese
Karosserien allerdings nicht
selbst, sondern unter anderem
vom Unternehmen Spohn in
Ravensburg.

Und hier beginnt die span-
nende Entdeckungsreise im
Maybach-Museum Neumarkt.
In den Museumshallen gibt
es den Holzaufbau eines »W3«
von 1921 ebenso zu besichti-
gen, wie einen tadellos res-

taurierten >Ws¢ von 1926, von
dem weltweit nur mehr drei
Exemplare existieren. Sogar
einen »Maybach-Zeppelin von
1930 —ein zweituriges Sportca-
briolet — gibt es zu bestaunen.
Das besondere an diesem Mo-
dellist,dass es nach Venezuela
verkauft wurde und bis 1939

—_— ——
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wollen nicht alles anders
machen. Aber vieles besser.

Halle 1,
Stand D12

AVB
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jedes Jahr per Schiff nach Euro-
pa und wieder zuriick fuhr.
Zahlreiche Exponate laden
zum Verweilen ein. Es lohnt,
sich die Zeit zu nehmen, die
Geschichte jedes Fahrzeugs
zu studieren, da hier deutlich
wird, was bereits damals den
gut betuchten Besitzern von

www.mapal.com | Ihr Technologiepartner in der Zerspanung

Automobilen moglich war. So
ist es beispielsweise erst weit
nach dem Zweiten Weltkrieg
ublich geworden, mit dem
Auto zum Skilaufen zu fah-
ren. Ein Vergniigen, das sich
bereits in den 1930er Jahren
mit dem >W12¢ verwirklichen
lieR. Zahlreiche Modelle vom

W .
finden immer neue

Wege, mehr fiir
Sie herauszuholen.
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Urspriinglich fertigte das Unternehmen Maybach Motoren fiir
Zeppeline. Automobile wurden erst gebaut, nachdem der Flug-
motorenbau nach Ende des Ersten Weltkriegs verboten wurde.

Typ >SW38« erzdhlen beson-
dere Geschichten. So gibt es
beispielsweise ein Modell von
1936 zu besichtigen, das sich
Generalfeldmarschall von
Blomberg nach Berlin liefern
lieR. Dieses Fahrzeug wurde
spater von der US-Militarre-
gierung konfisziert, in die USA
gebracht, wo es iliber Umwe-
gen beim Film landete und in
vielen Kriegsfilmen mitwirk-
te. Auch ein Maybach-Modell
»SW38/42¢ von 1939 wurde
zum Filmstar. Dieser Wagen
ist im Film »Das Ass der Asse«
mit Jean Paul Belmondo zu se-
hen und hat wohl schon Adolf
Hitler zusammen mit seinem
Duzfreund Hermann Esser
durch Berlin transportiert.

Die Produktion von May-
bach-Automobilen wurde

1940 eingestellt. Es ist wohl

Dieser Maybach-Zeppelin mit einem zweitiirigen Cabrioletauf-

nicht nur der begonnene Zwei-
te Weltkrieg als Ursache zu
sehen, sondern auch die Tatsa-
che, dass Adolf, der Bruder von
Karl Maybach, von den Nazis
im Rahmen des Euthanasie-
programms ermordet wurde,
da dieser an Katatonie, einer
psychischen Stérung, erkrankt
war. Das Unternehmen May-
bach konzentrierte sich fortan
auf den Bau von Motoren und
lieferte im Verlauf des Krieges
etwa 140000 Hochleistungs-
motoren mit einem Leistungs-
spektrum zwischen 9o und
1000 PS.

Fiir Reiche und Schoéne

Fahrzeuge von Maybach
wurden von gut verdienenden
Personlichkeiten gefahren, die

bau wurde nach Venezuela verkauft. Sein Besitzer reiste damit
jedes Jahr per Schiff nach Europa und wieder zuriick.

Welt der Fertigung | Ausgabe os.2014
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Motoren fiir Panzer, Schiffe, Eisenbahnen und Zeppeline waren
schon immer das Kerngeschift des Unternehmens Maybach. Der
Automobilbau begann erst nach dem Ersten Weltkrieg.

den hohen Kaufpreis und den
gewaltigen Benzindurst der
Motoren finanzieren konn-
ten. Daher finden sich Namen
von Konzernlenkern, Filmstars
oder Staatsministern in den
Zulassungspapieren eines
Maybachs. Uber den Krieg
wurden viele Wagen durch
Verstecken und Einmauern
gerettet. Die robusten Moto-
ren waren selbst nach jahre-
langer Standzeit problemlos
in der Lage, ihren Dienst nach
kurzer Wartung wieder aufzu-
nehmen.

Nach dem Zweiten Weltkrieg
zieht Karl Maybach mit seiner
Familie und etwa 70 Mitar-
beitern nach Frankreich und
konstruiert dort fiir die fran-
z0sische Armee einen 1000
PS starken Panzermotor. Das
Unternehmen in Deutschland

Ein hervorragend

existiert weiter und produziert
ebenfalls Panzermotoren so-
wie Schiffs- und Eisenbahndie-
selmotoren. 1951 kehrt May-
bach nach Deutschland zuriick
und zieht sich 1952 mit 73 Jah-
ren aus der Geschaftsfiihrung
zurlick.

1960 libernahm Daimler-
Benz die Maybach-Motoren-
bau GmbH, was die Marken-
rechte mit einschliet. 1969
wurde das Unternehmen dann
in MTU Friedrichshafen umfir-
miert. Damit ist das Unterneh-
men wieder an den Wurzeln
angekommen. Denn der Bau
von Motoren fiir Panzer, Schif-
fe und Lokomotiven war schon
immer das Kerngeschaft von
Maybach, das nun verstarkt
betrieben wurde.

Auch zu diesem Geschafts-
bereich gibt es in Neumarkt

erhaltener »Ws¢ von 1926 dokumentiert die

einsame Klasse, die Maybach-Automobile bekannt und bei einer
gut betuchten Kauferschicht beliebt machte.



Dieser SW 38 wurde 1936 an den deutschen Generalfeldmarschall von Blomberg ausgeliefert. Nach
dem Zweiten Weltkrieg kam der Wagen als Beutestiick in die USA, wo er spiter von der Filmindu-
strie entdeckt wurde und in vielen Kriegsfilmen mitspielte.

zahlreiche Exponate zu be-
sichtigen. Darunter ist auch
ein verrosteter Panzermotor
vom Typ »HL230¢ aus einem
abgeschossenen Panzer, der
nach fast 65 Jahren aus russi-
scher Erde ausgegraben wur-
de. Maybach baute diesen
700 PS starken Motor fiir die
Panzer »Tiger< und >Konigsti-
ger«. Angesichts des enormen
Gewichts dieser Panzer waren
jedoch selbst diese Motoren
zu schwach, weshalb die Pan-
zer lediglich mit etwa 20 km/h
durchs Geldnde bewegt wer-
den konnten.

Den Wert eines Maybachs
erkannten viele Besitzer und
scheuten keine Miihe, das Ju-
wel in Schuss zu halten. So
manche Besitzer waren sogar
bereit, Umbaukosten zu tra-
gen, die den damaligen Kauf-
preis weit iiberstiegen. So
gibt es beispielsweise einen
»SW38/42¢ zu sehen, der 1950
fir 38000 Mark generaliiber-
holt und mit einem Cabriolet-
Aufbau versehen wurde. Zum
Vergleich: Ein Mercedes-Benz
300 SL-Flligeltiirer kostete da-
mals ,,nur“ 29 ooo Mark.

Einganzbesonderes Schman-
kerl gibt es in Neumarkt mit
dem >Maybach 62 S Landaulet«
zu besichtigen, der 2007 von
Mercedes Benz gebaut wur-
de. Dies ist ein Edelfahrzeug
mit 612 PS, das zum Preis von

1500000 Euro zu haben war.
Hier ist alles vereint, was es
gegen Geld an Komfort fiir Au-
tomobile gibt. Feinstes Leder
und Klavierlack schmeicheln
Haut und Auge. Eine Fliissig-
kristallfolie macht auf Knopf-
druck die Passagiere fir den
Fahrer unsichtbar. Eine Luft-
federung lasst das Fahrzeug
Uber den Asphalt schweben
und DVD Player beziehungs-
weise CD-Wechsler sorgen
fiir entspannten Genuss eines
Glases Champagners.

Zur Abrundung eines gelun-
genen Museumsbesuchs in

L o
S

Neumarkt bietet sich anschlie-
Bend die Besichtigung der Ex-
press-Werke-Ausstellung an.
Hier koénnen verschiedenste
Fahrrader und Mopeds der Vor-
und Nachkriegszeit besichtigt
werden. Auch hier sind teils
vollig unbekannte Modelle zu
entdecken, sodass der Besuch
des Museums fiir historische

Maybach-Fahr-

zeuge warms- E E
len werden E "
kann. L

tens empfoh-
www.automuseum-maybach.de

In Neumarkt gibt es viel zur Zweiradmarke >Express« zu sehen.

Museum fiir historische Maybach-Fahrzeuge

Holzgartenstrafle 8; 92318 Neumarkt

Tel.: 09181/4877-100
Offnungszeiten:

Eintrittspreise:

10:00 bis 17:00 Uhr o, geser)
Normal: 8,50 Euro

ErmaRigt: 7,50 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




36

Eine neue Art der Spannphysik
Fliinfachsspanner der Sonderklasse

Mit der neuen Spann-
physik des »Kipp Fiinfachs-
Spanners kompakt« werden
neue Malstibe gesetzt.
Das System wurde speziell
zum Spannen komplexer
Werkstiicke auf modernen
Fiinfachsmaschinen  ent-
wickelt und glinzt mit er-
staunlichen Fakten.

Durch die Trennung der
Spannkraft von der Werk-
stiickauflage werden erheb-
lich bessere Spannwerte er-
zielt. Das Werkstiick zentriert
sich immer mittig durch den
symmetrischnen Aufbau des
Fiinfachs-Spanners.

Zudem Uubertragen sich nur
geringe Drehmomente auf
den Maschinentisch. Werk-
stiicke werden durch einen
beidseitigen Niederzugeffekt

)
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Tolle Goodies fiir
die Messtechnik

Mit dem Universalspannset
von dk Fixiersysteme konnen
schnell und einfach unter-
schiedlichste runde und ku-
bische Werkstiicke gespannt
und in der gewiinschten Lage
positioniert werden. Die Span-
nelemente konnen dabei ent-
weder direkt auf den Mess-
tisch gestellt oder auf eine
Schwenkeinheit montiert wer-
den. Das Set beinhaltet drei
unterschiedlich groRe Prazi-
sions-Schraubstécke, ein Pris-
ma, ein Spannfutter und eine
Schwenkeinheit. Alle Spann-
mittel im Set konnen auf die

der Spannbacken fest auf die
Auflageflache gedriickt. Die
besonders clevere Spanntech-
nik erhoht die Steifigkeit der
Spannung fiir den Einsatz
hochster Schnitt- und Vor-
schubkrafte. Durch die opti-
male Zuganglichkeit an das
Werkstiick konnen kurze Stan-
dard-Werkzeuge eingesetzt
werden. Die Werkzeugkosten
reduzieren sich dadurch er-
heblich.

Die Einspannweite des Werk-
zeugs, das vom Heinrich Kipp
Werk mit einer Backenbreite
von 9o mm oder 125 mm an-
geboten wird, ist beliebig er-
weiterbar. Anwender haben
die Wahl zwischen glatten
Spannbacken fiir vorgearbei-
tete Werkstiicke oder Spann-
backen mit Spannpins fiir die
Bearbeitung von Rohteilen.
Durch die leichte Bedienbar-

Schwenkeinheit montiert und
in alle Winkellagen gebracht
werden. Eine weitere Beson-
derheit des Spannsets sind die
flexiblen, fiir Messtechnikauf-
gaben genialen Prazisions-
Schraubstocke, die viele Mess-
techniker aus dem modularen
Schienenfix- und Spannfix-
Programm von dk kennen. Die
Klemmung von Werkstiicken
ist einerseits tiber die Schraub-
stockbacken méglich, anderer-
seits kann auch liber die in den
Backen gesteckten Stifte ge-
spannt werden. Die Schraub-
stocke konnen in vier Lagen,
die im rechten Winkel zuein-
ander stehen, auf den Mess-
tisch platziert werden. Damit
hat der Anwender die Mog-
lichkeit, problemlos weitere
Messpunkte aim.t
sichtbar zu ma- E E
chen, ohne das L
Werkstiick um- E
zuspannen.

www.dk-gmbh.de
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Der Fiinfachsspanner sKompakt« von Kipp verfiigt iiber eine Kon-
struktion, die Spannkraft und Werkstiickauflage trennt.

keit und Schnellverstellung
mittels einer Skala, konnen
die Spannbacken schnell und
sicher an neue Werkstiicke an-
gepasst werden.

Der Spanner kann auf T-Nu-
tentischen,  Rastersystemen

Perfekt fur den
Auto-Designer

Die standig wachsenden
Qualitatsanspriiche im Auto-
mobilbau machen sich nicht
nur im Design oder im Moto-
renbau bemerkbar, sondern
auch in der Ausfiihrung der In-
terieurteile. Die Funktion und
die Asthetik miissen optimal
aufeinander abgestimmt wer-
den. Eine ganze Reihe von In-
nenraumkomponenten miis-
sen gemeinsam eine perfekte
Optik und Haptik aufweisen,
damit diese Teile spater selbst
hochsten Design- und Funk-
tionsanspriichen genligen.
Das Unternehmen Witte hat
daher eine ganz besondere
Vorrichtung zum Modellieren
des PKW- Interieurs entwor-
fen, die hilft, das Armaturen-
brett, die Mittelkonsole und
die Sitzaufnahme perfekt zu
konstruieren. Der Innenraum
eines PKW kann als Clay- Mo-

sowie den .
gangigen Null- E
punktspann-
systemen mon-

tiert werden Ell"r

(=1

dell dargestellt werden, um
die Einbausituation im PKW
zu modellieren, damit die Tei-
le spater passgenau ausfallen.
Alle Positionen, wie Armatu-
renbretthohe, Sitzhohe, Peda-
lerie in Weite und Tiefe oder
FuBbodenhohe sind individu-
ell einstellbar und zusammen
in eine ergonomische Arbeits-
position fiir den Designer zu
bringen. AuBerdem konnen
Aufnahmen
mit den Tir-
verkleidungen
zusatzlich an-
gefligt werden.

www.horst-witte.de




Aufsatzachsen als,, Auftragsretter”
Neue Fahigkeiten fur alte BAZs

Hofmann Mess- und
Teiltechnik lieferte fiir
vier Heller MC 16-Bear-
beitungszentren eines
Automobilzulieferers ins-
gesamt acht >RWNC-300
LD«-Aufsatzachsen. Durch
die Erweiterung mit jeweils
zwei Aufsatzachsen pro
Maschine konnte nicht nur
ein GroBauftrag bearbeitet,
sondern auch die bereits
seit mehreren Jahren im
Einsatz befindlichen Ma-
schinen erheblich aufge-
wertet werden.

Durch den Auftrag eines
Automobilherstellers, Rad-
aufhangungsteile in grofRen
Stlickzahlen zu fertigen, war
der Zulieferer mit der Proble-
matik konfrontiert, mit seinem
vorhandenen Maschinenpark
termingerecht zu liefern.

Vier Heller MC 16-Bearbei-
tungszentren, die sich teil-
weise schon Uber zehn Jahre
im Einsatz befinden, standen

Verfiigung. Die Stlickzahlen
konnten mit der vorhandenen
Kapazitat dieser Maschinen
in der herkommlichen Ausle-
gung nicht bewaltigt werden.

Das Heller MC 16-Bearbei-
tungszentrum besitzt einen
Palettenwechsler und damit
zwei Palettenplatze, die sich
abwechselnd im Arbeitsraum
oder auf dem Rustplatz befin-
den. Fur die Fertigung der Alu-
miniumgussteile musste das
Bearbeitungszentrum  durch
eine zusatzliche Rundachse
mit hydraulischer Spannvor-
richtung nachgeriistet wer-
den.

Herkdmmliche Rundachsen
besitzen nur auf einer Seite
eine Spannmoglichkeit fiir
Werkstiicke. Bei Verwendung
einer solchen herkdmmlichen
Rundachse ist somit nur die
Bearbeitung eines Werkstuicks
je Palettenplatz moglich. Fiir
die Serienfertigung des Auf-
trags mit den geforderten
Stlickzahlen ware die Ferti-

ventionellen Rundachse nicht
ausreichend gewesen.

Daher wurde ein Kontakt
zwischen dem Automobilzu-
lieferer und Hofmann Mess-
und Teiltechnik hergestellt. Im
Dialog konnte schlieBlich eine
genau auf die Kundenanforde-
rung zugeschnittene Losung in
Form einer Aufsatzachse pra-
sentiert werden. Die Aufsatz-
achse stellt eine Sonderkon-
struktion auf der Basis eines
RWNC-300 Teilgerates von
Hofmann unter Verwendung
von bewadhrten und zuverldssi-
gen Komponenten wie Schne-
ckenantriebe und Lagerungen
aus Standardgeraten dar.

Der Automobilzulieferer
erhidlt damit eine genau auf
seine Anforderungen hin ab-
gestimmte Losung, die mit
Standardlésungen  anderer
Hersteller nicht verwirklich-

bar gewesen ware. Die Aus-
ristung der Maschinen er-
folgt mit zwei Teilgerdten
auf je einem Palettenplatz.
Wahrend der Bearbeitung er-
folgt die Aufspannung fiir die
nachsten Werkstiicke auf dem
Ristplatz. Hervorzuheben ist
auch die Energieeffizienz der
Losung durch die Verwendung
von nur einem Servomotor fiir
zwei Arbeitsspindeln.

Nicht unerwdhnt bleiben
sollten zudem die grofRen Kos-
tenvorteile: Durch die Mehr-
seitenbearbeitung in einer
Aufspannung ist das Umspan-
nen des Werkstiicks nicht not-
wendig, was
eine  kraftige El’i"—:m
der Nebenzei-
ten bedeutet. E

Reduzierung
www.hofmann-mt.de

DIE KRONE
DER ZERSPANUNG

fir diesen GroBauftrag zur gungskapazitat mit einer kon-

ATS o

TROCKENSCHMIERUNG

AMB Stuttgart
Live-Zerspanung auf dem

Stand der Firma Hermle AG
Halle 7 Stand D 52

T —
Die Bearbeitung des ersten Werkstiickes erfolgt in der ersten
Vorrichtung. Nach Fertigstellung wird das Teilgerat zur Bearbei-
tung des zweiten Werkstiickes um 180 Grad geschwenkt.

ROTHER

Dtileath WWW.ROTHER-TECHNOLOGIE.DE
TECHNOLOGIE
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Alternativen zur Sondervorrichtung
Schraubstocke mit viel Potenzial

Wenn Standardpro-
dukte nicht passen und
Sonderlésungen zu teuer
sind, bieten nur wenige
Anbieter eine Alternati-
ve. Das macht oft kleinen
Lohnfertigern zu schaf-
fen, die flexibel bleiben
miissen und sich keine
teuren Sonderlésungen
leisten wollen. Hier lohnt
ein Blick nach Sontheim:
Das Unternehmen R6hm
schafft es immer wieder,
passende Losungen aus
umgearbeiteten Stan-
dardprodukten zu liefern.

Angepasste Standard-
Schraubstocke von R6hm sor-
gen bei der Roland Fleischer
GmbH fiir eine groRe Produk-
tivitatssteigerung.  Dadurch
kann das Unternehmen einen
der weltweit fiihrenden Spe-
zialisten von Antriebs- und
Steuerungstechnologien  zu-
verldssig beliefern.

In den beiden Fertigungshal-
len stehen insgesamt sechs
hochmoderne DMG-Bearbei-
tungszentren. Fiinf davon mit
flinfachsigem Spindelkopf.
Alle Maschinen sind mit Palet-

tenwechsler und bis zu sieben
Paletten ausgestattet. Dazu
kommen Werkzeugmagazine
fiir bis zu 240 Werkzeuge.
Unterstitzt durch weitere
Maschinen wie einen Bandsa-
geautomat, CNC-Flachschleif-
maschine, TEM-Entgratanlage,
3D-Koordinatenmessmaschi-
ne, sowie zwei Spritz-Flutrei-
nigungsanlagen von Mafac
fertigen die knapp 17 Mitarbei-
ter in zwei Schichten meist Hy-
drauliksteuerblocke aus Guss
und Aluminium. Die Stiickzah-
len schwanken dabei von eins
bis 7000 pro Jahr. Manchmal
muss auch in den Produkti-
onsplan eingegriffen und ein
schnell zu lieferndes Einzelteil
vorgezogen werden. Da ist die
Flexibilitdt eines Kleinunter-
nehmens ein wichtiger Vorteil.
Gespannt werden die kom-
pakten Rohteile mit Schraub-
stocken, die die findigen Ex-
perten von Rohm speziell an
die Bediirfnisse von Fleischer
angepasst haben. Es sind al-
les umgearbeitete Standard-
Schraubstocke vom Typ »RKE,
deren Uberarbeitung nur etwa
finf Prozent einer alternati-
ven Sondervorrichtung kosten.
Abgesehen davon, dass teure
= I

Kollisionsgefahr gebannt: Der Aufspannturm v
fertigt ist, bietet geniigend Freiraum fiir den Bearbeitungskopf.
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GroRRer Kopf bearbeitet kleines Teil: Eine Eigenlésung mithilfe
von Rohm-Schraubstdcken sorgt fiir groRtmaogliche Freiheit.

Sondervorrichtungen viel zu
unflexibel sind, wenn es gilt,
ein neues Produkt zu fertigen.

Kurzerhand gekiirzt

Damit  gleichzeitig  zwei
Werkstiicke auf den Tischen
der Vertikal-BAZ gespannt
werden koénnen, plante man
zwei Schraubstocke hinterein-
ander zu platzieren. Allerdings
waren die Standard-Schraub-
stocke zu lang. Also haben die
R6hm-Konstrukteure diese
samt Gewindestange gekiirzt

on R6hm, der aus besonders festem Aluminium ge-

und eine starre aber auswech-
selbare Mittelbacke an der
Nahtstelle eingesetzt, die zu-
gleich als Nullpunkt dient.
Basis sind die Rohm NC-
Kompakt-Spanner >RKE-M 125
LV« und >RKE-M 160 LV« fir
die Flinfseiten-Bearbeitung in
einer Aufspannung. Die ver-
kiirzte Bauweise mit wenigen
Storkonturen sorgt fiir geringe
Kollisionsgefahr. Den Wunsch
der Fleischers nach groRtmog-
licher Flexibilitat erfillen die
Schraubstocke mit versetz-
und umkehrbaren Spannba-
cken, die kleine und groRe
Spannweiten ermoglichen.
Mit einem stabilen Grund-
korper aus Stahl und allseits
geharteten und geschliffenen
Fiihrungen sorgt der Kom-
paktspanner fiir robusten und
prazisen Einsatz. Der Antrieb
ist an beiden Seiten moglich.
Durch das Hintereinander-
setzen von zwei Werkstiicken
ist zwar keine Fiinfseitenbe-
arbeitung mehr moglich. Da
aber die Werkstiicke fiir die
Endverarbeitung sowieso auf
einer anderen Maschine um
90 Grad gedreht aufgespannt
werden, ist das kein Nachteil.
Durch das Zusammensetzen
von zwei verkirzten Schraub-
stocken wird der Platz auf den
Maschinentischen optimal



ausgenutzt. Die Bearbeitung
von zwei Werkstiicken verbes-
sert zudem das Verhaltnis von
Riist- zu Produktionszeiten ek-
latant. So einfach wie es sich
anhort, war die Zusammenle-
gung jedoch nicht. Es bedurfte
einer langeren Gewindestan-
ge, mit der sich die beiden
beweglichen Backen absolut
synchron bewegen lassen. Die
festsitzende Mittelbacke ist
austauschbar,  beispielswei-
se durch eine breite Platte als
Unterstiitzungsauflage fiir ein
grolReres Werkstiick.

Fir das horizontale Bear-
beitungszentrum >DMC 70 H
duoblock« wurde auBerdem
ein Aufspannturm mit drei
Spannleisten in 120 Grad-Win-
kelabstanden hergestellt, der
sechs Werkstiicke aufnimmt
und trotzdem geniigend Frei-
raum fir den Bearbeitungs-
kopf bietet. Bei der iiblichen
Anordnung als Quattro-Auf-
spannturm mit vier Leisten in
90 Grad-Winkeln ware die Kol-
lisionsgefahr mit dem Bearbei-
tungskopf zu grofR gewesen.

vitdt und Flexibilitat.

Um dem zu entgehen hatten
die Bediener langere Werkzeu-
ge benotigt.

Das ware wiederum zu Las-
ten der Prazision und der Ge-
schwindigkeit gegangen. Also
haben die Rohm-Leute den
Spannturm entsprechend an-
gepasst. So ist der Grundkor-
per aus Gewichtsgriinden in
Aluminium ausgefiihrt, das
auch im Flugzeugbau ver-
wendet wird. Das macht den
Spannturm extrem leicht und

Spitzenhdhe

dennoch sehr steif. Flr siche-
res Spannen der Werkstiicke
kommen die MS-Spannleisten
von R6hm zum Einsatz. Sie las-
sen sich schnell und einfach an
verschiedenste Werkstiickab-
messungen anpassen. Dabei
garantiert die Verzahnung auf
der Spannleiste die sichere,
genaue und wiederholbare Be-
festigung der mitgelieferten
Spannbacken.

Durch die Skalierung an der
Leiste lasst sich die Backen-

oder -welte. ..

position jederzeit exakt able-
sen. Auf dem Spannturm sind
drei MS-Spannleisten 75 x 700
fir die Aufnahme von je zwei
Rohteilen der Hydraulikblocke
vertikal montiert.

Der gesamte Aufspannturm
sitzt mitsamt Grundplatte auf
Paletten-Spannkopfen von
Rohm mit sehr grofen Ein-
zugskraften. Die mechanisch
federbetdtigten Spannkdpfe
zum Spannen von Werkstuick-
paletten sorgen mit Kraft ver-
starkender Wirkung und Aus-
zugssicherung fiir hohe und
sichere Spannkrafte.

In der Summe der einzelnen
kleinen MaBnahmen ergaben
sich bei Fleischer enorme Pro-
duktivitatssteigerungen.  So
wird bei dem in zwei Schichten
arbeitenden Betrieb dank der
neuen Spannmdglichkeiten in
Spitzenzeiten
auch eine drit-
te, mannlose
Schicht ange-
hangt.

www.roehm.biz

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

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

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

L. Kellenberger & Co. AG
Heiligkreuzstrasse 28

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

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

B KELLENBERGER
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Fitte Losung fur Stanzwerkzeuge
»Visic als Tipp fur Werkzeugbauer

Wenn es um Stanztechnik im Highend-Bereich geht, kommt man am Unternehmen Kleiner nicht vorbei. Ein
wichtiger Bestandteil des Erfolgskonzepts der Pforzheimer ist der hauseigene Werkzeugbau. Hier entstehen im
Schnitt pro Jahr iiber 60 hochkomplexe Folgeverbundwerkzeuge, die seit der Einfithrung der 3D-Werkzeugbau-
16sung »Visi« in noch kiirzerer Zeit komplett konstruiert und NC-programmiert werden.

Vor rund drei Jahren wurde bei Klei-
ner die Konstruktion auf die CAD/CAM-
Losung »>Visi< und damit komplett auf 3D
umgestellt. Die Konstrukteure fiihlten
sich mit Visi sofort wohl. Dies lag nicht
nur an der extrem leicht und quasi intu-
itiv bedienbaren Software, sondern auch
daran, dass die speziellen Module fiir den
Stanzwerkzeugbau schon lange auf dem
Markt waren und einen sehr ausgereif-
ten Eindruck machten. Heute wird im Fall
von Neuauftragen ausschlieRlich in 3D
mit Visi konstruiert, da laut Aussagen der
Beteiligten das Produkt fiir die Aufgaben
von Kleiner quasi wie mafgeschneidert
ist.

Aktuell gibt es bei den Pforzheimern in
der Konstruktion 14 Arbeitsplatze, auf de-
nen »Visi Modelling« zusammen mit dem
Schnitt- und Stanzwerkzeug-Modul »Visi
Progress< (Abwicklung, Streifenlayout,
Werkzeugaufbau) installiert ist, ergénzt
durch einen Visi-Arbeitsplatz zur Kalku-
lation in der Angebotserstellung. Hinzu

kommen noch drei Visi-Installationen
in der Fertigung, die derzeit zur NC-Pro-
grammierung der zahlreichen Frasma-
schinen dienen.

NC-Programm auf Knopfdruck

Aktuell werden in Pforzheim nur die
Frasprogramme mit »Visi Machining:
erzeugt, die Einbindung der neun Drah-
terodiermaschinen mit »Visi Peps Wire«
(mit zwei und vier Achsen) ist geplant.
Die Programme fiir die vier CNC-Maschi-
nen werden vom Bereichsleiter im Fras-
bereich erstellt, der mit »>Visi Machining«
beispielsweise auch festlegt, welche
Komponenten sich in einem Arbeitsgang
zusammenfassen lassen.

Eine Ausnahme bildet das Hartfrasen
und das Frasen der Kupferelektroden,
was beides in einem extra Raum auf einer
Dreiachs-Maschine stattfindet. Hier steht
der dritte Visi Machining-Arbeitsplatz, an

Das Unternehmen Kleiner konstruiert mit der Software »Visic von Mecadat in kiirzester
Zeit Werkzeug der Sonderklasse. In dem abgebildeten Werkzeug ging es unter ande-
rem darum, urspriinglich als Kupfer-Drehteile ausgelegte Steckverbinder durch Stanz-
teile zu ersetzen.
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dem der Maschinenbediener die NC-Pro-
gramme schreibt, wahrend die Maschine
frast. Da bei Visi beim Konstruieren und
bei der NC-Programmierung mit dem
selben CAD-Modell gearbeitet wird, ist
sowohl die Durchgangigkeit als auch die
Interoperabilitat der Daten stets gewahr-
leistet.

Unterstlitzung leistet dabei die auto-
matische Featureerkennung, die bei Visi
mit dem Modul >Compass-Technologie«
abgedeckt wird und bei Kleiner auf zwei
NC-Arbeitsplatzen installiert ist. Bei >Fea-
tures< handelt es sich um Regelgeometri-
en wie beispielsweise Kanten, Bohrungen,
Rundungen oder Frastaschen, die das
Modul Compass auswertet und auf der
Basis hinterlegter Fertigungsdaten die
dafiir erforderlichen NC-Sdtze automa-
tisch erzeugt. Bei dem fiir den Stanz- und
Schnittwerkzeugbau typischen 2- und 2,5
D-Frasen hat sich dank Compass der Pro-
grammieraufwand zum Teil drastisch ver-
ringert, bei bestimmten Bearbeitungsauf-
gaben bendtigt man nur noch ein Drittel
der Zeit.

In naher Zukunft sind mit Visi weitere
Schritte geplant, beispielsweise die Ein-
bindung in das hauseigene ERP-System.
Bei dem Projekt, bei dem der Visi-Distribu-
tor »Men at Work« ebenfalls mit im Boot
ist, tauschen Visi und SAP PLM uber eine
Schnittstellenlésung Stuicklisteninforma-
tionen aus, was die Abldufe beschleunigt
und mogliche Fehler vermeidet.

Mit Visi verfiigt Kleiner nun lber eine
durchgangige Prozesskette auf Basis
von 3D-Daten, die sich aktuell von der
Angebotserstellung liber die Konstruk-
tion bis hin zur NC-Programmierung im
Werkzeugbau erstreckt. Dank der leich-
ten Bedienbarkeit und der exakt auf den
Werkzeugbau abgestimmten Funktionen
kann das Unternehmen jetzt ganz anders

an Projekte herangehen.
Selbst bei schwierigen Tei- E E_.I
sehr kurzer Zeit zum ge-
wiinschten Ergebnis. E

len kommt man mit Visi in



Mehr Produktivitat dank 64-Bit
NC-Berechnung im Hintergrund

CAD/CAM-Experte Tebis stellt
neue Funktionen vor. Insbesonde-
re mit dem Konzept zur Rippen-
bearbeitung sowie mit der Hinter-
grundberechnung bereits fertig
gestellter Werkzeugwege macht
Tebis seine Kunden noch produk-
tiver.

NC-Berechnungsprozesse konnen Tebis-
Anwender ab Version 7 im Hintergrund
auf 64-Bit-Basis ablaufen lassen, wahrend
sie gleichzeitig — in der gleichen oder ei-
nen anderen CAD-Datei — weiterarbeiten.
Wahrend etwa Tebis die Werkzeugwege
fir eine Schruppbearbeitung berechnet,
setzt der NC-Programmierer seine Arbeit
fort und liest parallel andere Bauteile
ein, bearbeitet Geometrien und bereitet
weitere Fertigungen vor. Tebis geht nun
noch einen Schritt weiter und berechnet
zeitgleich mehrere Werkzeugwege, priift
deren mogliche Kollisionen, simuliert
mehrere Maschinen und gibt NC-Daten

Zusammenhangende Rippenziige lassen

sich dank Tebis unterbrechungsfrei frasen.

parallel aus. Auch die neuen Funktionen
zur Rippenbearbeitung reduzieren die
Durchlaufzeiten. Leistungsstarke Ana-
lysefunktionen erkennen automatisch,
welche Bauteilabschnitte fiir die Rippen-
bearbeitung geeignet sind und teilen die
Geometrie in sinnvolle Bearbeitungsbe-
reiche wie >Bodens, >Flanken< und >Radi-
enc ein. Aus dem strukturierten Bauteil
werden Mittenbahnen abgeleitet fiir
die Schruppbearbeitung mit beliebigen
Werkzeugen sowie fiir die Schlichtbear-

beitung mit Formfrasern, deren Breite
exakt der Nutengeometrie entspricht.
Zusammenhangende Rippenziige lassen
sich so komfortabel definieren und ohne
Unterbrechung fertigen. Der Tebis 3 zu 5
Achsen-Konverter, mit dem zur Kollisions-
vermeidung aus dreiachsigen simultane
flinfachsige Werkzeugwege abgeleitet
werden, ist in die neue Rippenbearbeitung
voll integriert. Das automatische Auswei-
chen bei der fiinfachsigen Bearbeitung
wird in Zukunft schon bei der Berech-
nung Kollisionen nicht nur zwischen Bau-
teil und Werkzeugschaft, sondern auch
zwischen Bauteil und Werkzeughalter
erkennen. Zudem lasst sich die Schwenk-
achse fur die flinfachsigen Ausweichbe-

wegungen klemmen, was E E

dynamische Schwenkbe- &
wegungen begrenzt und
der Oberflichenqualitat

zugutekommt. E

www.tebis.com
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Einfacher konstruieren
HiCAD noch potenter

Die ISD Group prisentiert die
neusten Versionen ihrer Soft-
warelésungen: »HiCAD« - die CAD-
Software, »Helios« - die PDM-L6ésung
und >Helicon« - das Werkzeug zur
Erstellung von Produktkonfigura-
toren. Ob im Maschinen- und An-
lagenbau, in der Blechbearbeitung
oder im Stahl- und Metallbau - der
Kreativitdat sind beim Konstruie-
ren, Modellieren und Visualisieren
keine Grenzen gesetzt.

Mit dem neuen Simulationstool kénnen
Bewegungs- sowie Physikalische Simu-
lationen auf Konstruktionen angewen-
det werden. Die Bewegungen werden
dabei durch eine Vielzahl von Vorgaben
wie etwa Entfernung und (Rotations-)
Geschwindigkeit beeinflusst. Uber die
grafische Zeitleiste kann schlielich die
Dauer der Simulation fiir jeden einzelnen
Mechanismus (Simulation mit Forder-
bandern und Motoren, Kontaksimulation
sowie Simulation mit der Schwerkraft)
bestimmt werden. Wahrend der Simu-
lation priift HiICAD die Konstruktion auf
Kollisionen. Wird eine Kollision oder Be-
eintrachtigung gefunden, so wird die
Simulation angehalten und ein entspre-
chender Warnhinweis angezeigt. Nach
Beendigung der Simulation kann diese
als Film im AVI-Format gespeichert und
bei Bedarf auf jedem Media-Player abge-
spielt werden.

Der Download von 2D- und 3D-Daten
wird noch komfortabler. Nach Instalation
des Service Pack 1 wird der Zugriff auf den
Cadenas Onlinekatalog direkt aus HiCAD
moglich. Unter der Voraussetzung einer
Internetverbindung koénnen 2D-Daten

HiCAD 2014 - Mit neuem Simulationstool
und starker Performanceoptimierung.

und 3D-CAD-Modelle in allen gangigen
Formaten und aus allen Bereichen der In-
dustrie per Drag and Drop schnell und ein-
fach in HiCAD importiert werden. Durch
die Integration entfallen viele Schritte auf
der Suche nach dem richtigen Modell. Da-
riiber hinaus wird die Produktivitat in der
Konstruktion gesteigert.

Mit der Stahlbau-Zeichnungsverwal-
tung erstellte Zeichnungen lassen sich
jetzt freigeben. Wenn die Konstruktion
eines Teils oder einer Baugruppe abge-
schlossen ist, wird die Zeichnung fiir die
nachgelagerte Abteilung freigegeben.
Werden Anderungen an einer Zeichnung
vorgenommen, wird ein Anderungsindex
vergeben. Die Zeichnungen werden nach
erfolgreicher Anderung der Bauteile auf
Knopfdruck automatisch aktualisiert. Die
Anderungen werden - falls im Konfigura-
tionsmanagement aktiviert — durch Revi-
sionswolken gekennzeichnet.

Funktionen mit viel Nutzen

Doch das ist noch nicht alles. HiCAD
2014 prasentiert sich mit vielen weiteren
Neuheiten. Im Fokus der Weiterentwick-
lungen lag — neben dem neuen Simula-
tionstool — auch die Verbesserung von
Stabilitat und Qualitat. Beispiele sind der
neue Algorithmus fiir Boolesche Operati-
onen oder der Umbau des Datenspeichers
zu einer teileorientierten Datenhaltung.
Dies sorgt fiir eine deutliche bessere Per-
formance beispielsweise bei der Aktuali-
sierung und Anderung von Baugruppen.

Mit dem Service Pack 1 stehen dem
Anwender zahlreiche weitere Neu- und
Weiterentwicklungen zur Verfiigung, wie
neue Designvarianten fiir den Stahl- und
Metallbau (Rasteranschluss, Steifen) die
Ausgabe von Schweillnahtpriifprotokol-
len, ein nochmals erweiterter Gelander-
konfigurator, neue Designvarianten fiir
die Blechbearbeitung (zum Beispiel Puzz-
leecke bei parallelen Blechen, neue No-
ckenverbindung mit Nocken und Léchern

im Inneren des Blechs) 1K
oder deutliche Erweite- E ﬂm
rungen bei der Ausgabe

von Isometrie und Rohr-

plan im Anlagenbau. E

www.isdgroup.com
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Zeitoptimiert und prazise steuern
Der Turbo in Sachen >Rohrbiegenc

Die Abldufe in der produzieren-
den Industrie miissen heute immer
schneller, kostengiinstiger und in-
dividualisierter erfolgen. Bereits
wenige Sekunden einzusparen,
wirkt sich spiirbar auf die Produk-
tionseffizienz aus. Die neue Ma-
schinensteuerung von Schwarze-
Robitec verringert Nebenzeiten auf
ein Minimum. Der Biegemaschi-
nenhersteller hat die urspriing-
liche Abfolge des Biegeprozesses
aufgebrochen und die einzelnen
Schritte synchron angeordnet.

Auf dem Markt gibt es zwar schon eine
Reihe von Systemen, die einzelne Vorgan-
ge nach Moglichkeit gleichzeitig ablau-
fen lassen. Die Steuerung von Schwarze-
Robitec geht jedoch ein entscheidendes
Stiick weiter: Sie bereitet den jeweils
folgenden Arbeitsschritt bereits wahrend
der Ausfiihrung des aktuellen Vorgangs
vor. Just in time sozusagen. Ein Beispiel:

Bestens geordnet und
optimal kalkuliert

Um Bauteildaten und CAD-Dokumen-
te schneller wiederzufinden und in der
Konsequenz eine bessere Wiederholra-
te zu erzielen, entschied sich der Auto-
matisierungsspezialist Hekuma, fiir die
Software-Suite »simus classmate« von
Simus Systems. Insgesamt werden in
dem Echinger Unternehmen 130000 Ar-
tikelstimme und 160000 CAD-Modelle
klassifiziert. Die Klassifikation und Aufbe-
reitung der 3D-CAD-Modelle nimmt die
patentierte Softwareldsung >classmate
CADs, ebenfalls von Simus Systems, voll-
automatisch anhand der Geometrie vor.
Parallel zum Klassifikationsprozess wird

Die neue Steuerung von Schwarze-Ro-
bitec taktet Arbeitsschritte synchron.

Wahrend das Rohr dem Werkzeug zuge-
flhrt wird, fahren die Spanneinheiten
fast vollstandig zu. Somit ist das Werk-
zeug sofort fiir den nachsten Biegeschritt
bereit, wenn das Rohr seine Sollposition
erreicht. Zudem war es Schwarze-Robitec

— natirlich auch vollautomatisch - die
Sachmerkmalleiste befiillt. Arno Miche-
lis, Geschaftsfihrer der simus systems
GmbH erlautert die Vorteile dieser Me-
thode: »Durch die Automatisierung wird
Fehlern vorgebeugt und die Datenqua-
litat ohne Aufwand fiir den Konstruk-
teur nachhaltig gesichert.« Neben der
Klassifizierung der Daten wiinschte sich
Hekuma Moglichkeiten fiir eine kosten-
bewusstere Konstruktion. Simus Systems
empfahl daher die Implementierung ihrer
Software >classmate Plan¢, mit der auto-
matisiert Arbeitsplane und Kostenkalku-
lationen erstellt werden und so fiir eine
optimale Kostenplanung gesorgt wird.
Jakob Kammerloher, technischer Leiter
bei Hekuma und verantwortlich fiir das
Projekt, fasst die Vorteile fiir sein Unter-
nehmen so zusammen: »Mit automatisch
generierten Kalkulationen wollen wir
unsere Konstrukteure anhalten, den Fak-

tor »Kosten« bereits in der
Entwicklungsphase zu be- E' . E
riicksichtigen, um so eine =
kostengerechte Produkti- 1)
on sicherzustellen.« E

www.simus-systems.com

sehr wichtig, eine einfache, intuitive und
arbeitserleichternde Steuerung zu ent-
wickeln. In den vergangenen Jahren hat
die Anzahl an Maschinenfunktionen stark
zugenommen. So musste der Bediener
immer mehr Parameter und Funktionen
auswahlen und konfigurieren. Diese zei-
tintensive Arbeit Gbernimmt nun stan-
dardmaRig die Steuerung. Die Software
findet die fiir den jeweiligen Biegeauftrag
optimalen Parameter, was Taktzeiten er-
heblich verkiirzt. Auch die Meniifiihrung
und -struktur sind Ubersichtlich gestal-
tet, was den Arbeitsfluss zusatzlich er-
leichtert. Das integrierte Diagnose- und
Wartungstool leitet den Bediener durch
alle Einstell- und Optimierungsschritte
und uberprift samtliche Angaben zuver-

lassig auf ihre Gultigkeit. .
Vergisst der Maschinen- E :E
zu definieren, erinnert ihn -

das Tool daran. E

bediener, einen Parameter
www.schwarze-robitec.com

Wirtschaftlichkeit fiir
die Werkstatt

Mit einer neuen Benutzerschnitt-
stelle prasentiert sich das MES-System
»proMExS« der Sack EDV-Systeme GmbH
in Version 2.0. Das MES-System fiir Fer-
tigungsbetriebe lasst sich schnell und
problemlos einflihren und unterstiitzt bei
der Erreichung wichtiger Ziele wie plinkt-
licher Lieferung, kiirzeren
Durchlaufzeiten, hoherer El E
Maschinenauslastung F‘

[=]

oder geringerer Material-
www.sackedv.com

bevorratung.
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Ein Benchmark in Sachen »Sagen«
Kastotec mit noch mehr Leistung

Die Hochleistungs-Band-
sageautomaten der Bau-
reihe »Kastotec: stellen im
Portfolio von Kasto ein tra-
gendes Element dar. Seit
der Vorstellung wurden
von den Typen »A 3¢, A 4,
»A 5¢, A 7¢ und »A 8« deut-
lich iiber 1000 Einheiten
produziert, die weltweit
in  metallverarbeitenden
Betrieben und im Metall-
handel ihre Dienste klaglos
verrichten.

Bei den Hochleistungs-Band-
sageautomaten »Kastotec«
handelt es sich um Sagema-
schinen in schwerer Bauweise
und mit horizontal verfahren-
dem Sageband. Die Maschinen
sind sowohl fiir den Einsatz
von Bi-Metallsagebandern als
auch von Hartmetallsdgeban-
dern ausgelegt und eignen
sich fiir den universellen Ein-
satz zum rationellen Sagen

im mehrschichtigen Betrieb.
Die vollhydraulischen Band-
sageautomaten werden zum
reproduzierbar exakten Tren-
nen beziehungsweise Anar-
beiten von Vollmaterial sowie
von Rohr- und Profilmaterial
in allen Werkstoffqualitdten
verwendet, insbesondere zum
Sagen von Werkzeugstahlen
und schwer zerspanbaren
Werkstoffen wie zum Beispiel
Titan, Hastelloy, Inconel und
dergleichen mehr.

Optimiert per FEM

Kasto setzt auf eine FEM-
basierter Konstruktion so-
wie die Auswahl von Hoch-
leistungskomponenten  aus
dem Prazisions- und Werk-
zeugmaschinenbau. So st
der Maschinenstiander in
einer verwindungssteifen
Schweillkonstruktion mit
angeflanschtem  KiihImittel-

behalter ausgefiihrt. Die Sa-
geeinheit besteht aus einer
Stahlprofil-/Mineralguss- Ver-
bundkonstruktion. Die kom-
plette Sageeinheit ist an zwei
aufBerhalb des Arbeitsbereichs
angeordneten  groRformati-
gen Vierkant-Fiihrungssaulen
montiert, wobei die Fiihrung
von zwei Linearwalzfiihrun-
gen mit spielfrei eingestellten
Fiihrungswagen verantwortet
wird.

Die FEM-optimierte Konst-
ruktion, die prazise Mechanik
und die modernen Hochleis-
tungs-Maschinenelemente
sind der Garant fiir eine sehr
gute Dampfung und minima-
le Vibrationen im Sagebetrieb
- wichtige Voraussetzungen
fiir hohe Steifigkeit, hohe
Schnittprazision und scho-
nenden Werkzeugeinsatz. Das
Resultat zeigt sich in enormen
Schnitt- und Zerspanleistun-
gen sowie kiirzeren Schnitt-
zeiten und maximalen Sage-

Der Hochleistungs-Bandsageautomat »Kastotec A 8x10¢ besitzt einen groRen Arbeitsbereich und
wartet mit einem Vorschub-Spannstock fiir die reproduzierbare Material-Positionierung auf.
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bandstandzeiten. Damit noch
mehr Anwender in den Genuss
des Leistungsvermogens der
Baureihe >Kastotecc kommen,
stellt Kasto mit der >Kastotec
A 8x10¢ eine grolRere Maschine
vor.

Die Bandsageautomaten
»Kastotec A 8x10« weisen einen
Schnittbereich von 830 x 1100
mm auf und kénnen zudem
Rundmaterialien bis Durch-
messer 830 mm sagen. Der
Sageantrieb ist mit 11 kW kon-
sequent auf schweren Sagebe-
trieb ausgelegt und sorgt fiir
Schnittgeschwindigkeiten im
Bereich von 12 bis 120 m/min.

Basierend auf der robusten
und leistungsstarken Kasto-
tec-Baureihe steigert das KPC-
Paket die Performance dieser
Powerbandsagemaschinen
durch eine optimierte Fiihrung
des Sagebandes, durch Ver-
meidung von Schwingungen
und durch eine hohe Damp-
fung des Sagewerkzeugs. So
bringen zwei am riicklaufen-
den Sdageband angreifende
federbelastete  Fiihrungsele-
mente durch nachdriickliches
und zuverldssiges Dampfen
mehr Laufruhe.

Die Optimierung der Sage-
bandfiihrung ist zusatzlich
durch eine veranderte Band-
fuhrung, Bandkiihlung so-
wie feinfiihlige Erfassung der
Schnittkraft direkt am Bandrii-
cken gekennzeichnet. Damit
ist es moglich, jeweils an die
Leistungsgrenzen heranzuge-
hen, was heit, dass Sageleis-
tungen in unterschiedlichsten
Materialien und beim univer-
sellen Einsatz um mindestens
30 Prozent zu steigern sind,
und zwar ohne dass dies mit

einem  Riick-
gang der Sage- E E
Bt

bandstandzei-
ist. E .

ten verbunden




Automatisierung als Konigsweg
Hohe Produktivitat fur Zulieferer

Stanzen, Lasern, Abkan-
ten - die Liste der Anar-
beitungsleistungen in der
Blechbearbeitenden In-
dustrie ist lang. Um effizi-
ent und gewinnbringend
zu arbeiten, sind Lohn-
fertiger daher auf opti-
mal abgestimmte und
automatisierte Prozesse
in Lager und Fertigung
angewiesen, wie sie die
Remmert GmbH anbietet.

Die Anforderungen an Lohn-
fertiger in der Blechbearbei-
tenden Industrie sind in den
letzten Jahren deutlich gestie-
gen. Gehorten urspriinglich
vor allem der Transport von
Zuschnitten sowie kleinere
Bearbeitungsschritte zu ihren
Aufgaben, Ubernehmen sie
heute als ,verlangerte Werk-
bank“ der Hersteller immer
mehr Anarbeitungsleistungen.

Dariiber hinaus bearbei-
ten die meisten Lohnfertiger
jeden Tag eine Vielzahl von
Auftragen mit immer kleiner
werdenden LosgroBen. Ein
schneller und flexibler Zugang
zu den Materialien ist fir sie
daher sehr wichtig. Dennoch
lagern viele Unternehmen ihre
Werkstoffe immer noch kon-
ventionell am Boden oder in
Stahlregalen. Sie verschenken

Unterschiedliche Materialhandling- und Automationslésungen
sorgen fiir optimale Produktionsprozesse.

dadurch nicht nur Platz fiir die
wertschopfende  Produktion,
sondern nehmen auch langere
Zugriffszeiten in Kauf.

Werkstoffe kénnen dadurch
nicht rechtzeitig an den Be-
arbeitungsmaschinen be-
reitgestellt werden und die
Produktivitdt ist gering. Die
Notwendigkeit, veraltete ma-
nuelle Lagermethoden an
aktuelle Anforderungen an-
zupassen, um weiterhin wirt-
schaftlich zu arbeiten, wird
daher immer deutlicher.

Ein perfekt auf die hohen
Anforderungen der Lohnferti-
ger zugeschnittenes Angebot
an Lagersystemen bietet die
Friedrich Remmert GmbH. Um
die Kommunikation zwischen

Lilgg =Ty g5 T

Remmert bietet nichts von der Stange, sondern MaRgeschnei-
dertes auf der Grundlage bewahrter Lagerkomponenten.

Warenwirtschaftssystem, La-
gersystem und Bearbeitungs-
maschinen zu verbessern,
vertreibt Remmert auRerdem
intelligente Softwarelésungen
fir seine Lager.

Endlich wieder Platz

Mit seinen automatisierten
Blechlagersystemen ermog-
licht Remmert Platzeinsparun-
gen von bis zu 70 Prozent im
Vergleich zu konventionellen
Lagermethoden. Dartiber hi-
naus steigert das erleichterte
Materialhandling die Produk-
tivzeit der integrierten Bear-
beitungsmaschinen. Als einer
der wenigen Hersteller bietet
Remmert auBerdem Lagersys-
teme fiir unterschiedliche Gro-
Renordnungen.

Eine effiziente Moglichkeit
zur Lagerung geringer Mengen
Blech ist der »Basic Tower«. Das
Stand-alone-System ist bei ei-
ner Systemhohe von 3830 bis
7250 mm mit 14 bis 33 Ebenen
a 3000 kg Traglast erhaltlich.
Die Materialbereitstellung
erfolgt wahlweise halb- oder
vollautomatisch. Der Lager-
turm ermoglicht eine Stei-
gerung der Produktivitat der
angeschlossenen Maschinen
um bis zu 8o Prozent. Durch

sein bewahrtes Plug-and-Run-
Konzept ist der Basic Tower
aullerdem innerhalb kiirzester
Zeit aufgebaut.

Eine optimale Losung zur
Bevorratung groRRerer Men-
gen Blechmaterial sind die
Remmert-Blechlager  >Minic
und >Midic. Sie sind jeweils in
drei Systemgroen mit einer
Nutzlast von maximal 5000
kg pro Ladeebene verfiigbar.
Zudem sind die Systeme durch
ihre modulare Bauweise jeder-
zeit erweiterungsfahig, lassen
sich den individuellen Kun-
denanforderungen anpassen
und sind damit zu 100 Prozent
planungs- und zukunftssicher.

Die Ein- und Auslage-
rungsprozesse steuert ein
fahrwegoptimiertes  Regal-
bediengerat, was die Zugriffs-
zeiten deutlich verkiirzt. Au-
Berdem kann das Lager an alle
marktiiblichen Bearbeitungs-
maschinen angeschlossen
werden. Bei Bedarf kann das
Remmert-Blechlager auch zur
vollautomatischen Blechferti-
gungszelle ausgebaut werden.

Um die gesamten Produkti-
onsprozesse fiir seine Kunden
so effizient wie moglich zu
gestalten, bietet Remmert ein
umfangreiches Produktspekt-
rum, zu dem neben seinen au-
tomatisierten Lagersystemen
aulRerdem  unterschiedliche
Materialhandling- und Auto-
mationslésungen speziell fiir
Bleche gehéren.

Damit Kunden das bestmdg-
liche Bevorratungskonzept be-
kommen, betrachtet Remmert
die jeweiligen Anforderungen
immer als Ganzes. Jede Lager-
I6sung setzt wegen der unter-

schiedlichen ~ Rahmenbedin-
gungen daher '
eine individu- _‘E E
elle Beratung & ¥, W
und  Analyse

voraus. E .

www.remmert.de
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ARBEITGEBER VERBAND

Die Stimme der
Freiheit!

Gegen Quoten
Fur Selbstbestimmung

Gegen Planwirtschaft
Fur Marktwirtschaft

Gegen Gleichmacherei
FUr Leistung

Gegen ldeologie
Fur Vernunft

Geben Sie der
Freiheit
auch lhre Stimme

— werden Sie Mitglied —

Mehr Leistung und
verdoppelte Standzeit

Hypertherm hat mit »Powermax3o XP«
ein neues Schneidgerat mit hoher Leis-
tung im Portfolio. Das Gerat bietet um
50 Prozent mehr Leistung als sein Vor-
ganger, der >Powermax3o¢, bei jedoch
gleichbleibendem geringem Gewicht
und der handlichen GroRe. Die Zwei-in-
Einem-Konstruktion ist sowohl geeignet
fiir Hochleistungs-Schneiden von dickem
Metall, als auch fiir detailliertes Schnei-
den von dinnem Blech, unter Verwen-
dung der FineCut-Verschleilteile. Die

Noch mehr Leistung
und Wirtschaftlichkeit

Die HBE Dynamic-Baureihe von Behrin-
ger ist die Antwort auf stetig steigende
Marktanforderungen nach effiziente-
ren, wirtschaftlicheren und praziseren
Sagemaschinen. Die neue Baureihe ist
in vier Modelltypen mit entsprechen-
dem Schnittbereich erhiltlich. Mit einer
Standzeit von weit liber 400 Sageschnit-
ten beim Material 42CrMo4 in 200 mm
Durchmesser leistet beispielsweise die
HBE261A Dynamic deutlich mehr als

empfohlene Schneidleistung betrigt 10
mm bei einer Trennschnittkapazitat von
16 mm. Zusatzlich beinhaltet der neue
Powermax3o XP einen neu konstruierten
Duramax-Brenner sowie VerschleiRtei-
le, die zweimal so lange halten, wie zu-
vor jene des Powermax3o. Das Gerat ist
wie alle Powermax-Systeme einfach zu
handhaben und zu bedienen. AuBerdem
ist es dulerst robust. Die
Certified-Zuverlassigkeit E E
garantiert den erfolgrei-

chen Einsatz selbst unter

héchsten Anspriichen. E -

www.hypertherm.com

der Standard. Dazu tragen bewahrte
Behringer-Features bei, wie eine weiter
verbesserte Schnittdrucksteuerung, die
konsequent das Werkzeug vor Uberbelas-
tungen schiitzt. Ein stabiler Sagerahmen
aus schwingungsdampfendem Grauguss
und die beidseitige Lagerung der Band-
laufrader sorgen fiir Laufruhe und pra-
zise Schnitte. In Versuchen konnten um
30 Prozent hohere Standzeiten nachge-
wiesen werden und auch die Qualitat der
Schnittoberflache war sichtbar besser. Die
Schragstellung der Bandlaufrader tragt
durch die reduzierte Biege-Wechsel-Be-
lastung ebenfalls zur Schonung der Sage-
bander bei. Ressourcenschonende Ferti-
gung und ein effizienter und nachhaltiger
Umgang mit Energie sind Themen, die ak-
tueller nicht sein kénnten. Durch den Ein-
satz moderner, frequenzgeregelter An-
triebssysteme und anwendungsgerecht
ausgelegter Getriebestufen ermoglicht
ein Sageantrieb mit nur
2,6 kW hohen Maschinen-
durchsatz bei geringem
Energieeinsatz und damit
eine effiziente Produktion.

www.behringer.net
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Beste Maf3haltigkeit ist Serie
Materialzuschnitt in Perfektion

Bohler-Uddeholm  Deutschland
sagt mit einer »Amada PCSAW 330«
schwer zerspanbare Werkstoffe fiir
die Luft- und Raumfahrttechnik.

Die Marken >Bohler< und >Uddeholmc¢
stehen weltweit fiir innovative Edel- und
Werkzeugstahle. Zahlreiche Werkstoff-
entwicklungen, die heute in der moder-
nen industriellen Fertigung zum Einsatz
kommen, haben dort ihren Ursprung. Die
Kunden werden nicht nur bei der Auswahl
des Werkstoffes beraten, sondern ihnen
aufWunsch auch fertig bearbeitete Werk-
stiicke geliefert. Mit einem modernen
Maschinenpark konnen selbst komplexe
Kundenanforderungen unter Einhaltung
geringster Toleranzwerte umgesetzt wer-
den. Das Leistungsspektrum umfasst alle
gangigen Fertigungsverfahren, wie bei-
spielsweise Sagen, Drehen, Schleifen und
Frasen, sowie Tieflochbohren.

Im Stahlhandel ist das Sagen ein ele-
mentarer Prozess innerhalb der Produk-
tionskette. Um maRgenaue Zuschnitte in
der gewiinschten Stiickzahl zum gefor-
derten Termin bereitstellen zu konnen,
bedarf es einer guten Organisation und
leistungsstarker Sagetechnik. Beides ist
bei Bohler-Uddeholm Deutschland vor-
handen. Mit insgesamt 65 Sagen und dem
Uber viele Jahre gewachsenem Know-
how der Mitarbeiter ist man fur die tag-

- e L i

Kurze Abschnittlangen werden auf der sPCSAW 330« von Amada mit hoher Wiederhol-

lichen Herausforderungen bestens aufge-
stellt. Haufig werden sehr anspruchsvolle
Werkstoffe gesdgt, wie etwa hochfeste
Nickelbasislegierungen fiir die Luft- und
Raumfahrttechnik. Deshalb ist nur beste
Sagetechnik im Einsatz, wie beispielswei-
se Maschinen der Firma Amada.

Hohe Anspriiche werden erfiillt

Im Gegensatz zu den meisten klassi-
schen Stahlhdndlern ist Bohler-Udde-
holm Deutschland nicht nur nach DIN EN
ISO 9001 zertifiziert, sondern hat dariiber
hinaus ein weitergehendes Qualitatsma-
nagementsystem nach DIN EN 9120 ein-
gefiihrt. Damit ist man fiir den Vertrieb
von Stahl und hochlegierten Werkstoffen
fir die Luft- und Raumfahrtindustrie zer-
tifiziert.

Die Norm verlangt beispielsweise spe-
zielle MalRnahmen zur Fehlervermeidung
und zur Forderung der Verlasslichkeit von
Prozessen. Eine weitere wichtige Vorga-
be sind die llickenlose Nachweisfiihrung
und Riickverfolgbarkeit von Produkten.
Wegen der besonderen Bedingungen der
Zertifizierung wird die Bearbeitung der
Werkstoffe in einem separat verschlosse-
nen Bereich der Fertigung durchgefiihrt.
Die Anforderungen an die, fiir diesen spe-
ziellen Bereich in Frage kommenden Ma-

genauigkeit in Serie gesagt. Der Sigebereich ist gut zugénglich.

schinen, sind besonders hoch. Es ist nicht
allein die Sageleistung entscheidend, son-
dern auch die MaRhaltigkeit und Wieder-
holgenauigkeit der gesdgten Teile, sowie
die beim Sagen erzielte Oberflachengiite.
Alles in allem kdonnen diese Anforderun-
gen mit den vorhandenen Amada-Sage-
maschinen bestens erfiillt werden.

Neben einigen Amada Hartmetallkreis-
und Bandsdgen setzt man im Sonder-
bereich >Luft- und Raumfahrtfertigung«
auch eine »PCSAW 330¢< von Amada ein,
die mit der patentierten >Pulse Cutting-
Technik ausgestattet ist. Beim »>Pulse
Cutting« wird das Sageband in Vorschub-
richtung kontinuierlich be- und entlastet.
Dies optimiert die Eingriffssituation des
Bandes und fiihrt dadurch zu einer er-
heblichen Reduzierung des Schnittwider-
standes, sodass aufRergewohnlich hohe
Schnittleistungen erreicht werden.

Ublicherweise wird auf der >PCSAW
330¢ ein speziell fiir diesen Maschinen-
typ entwickeltes 41 mm Spezialsageband
»Smartcut Band«< mit nur 0,9 mm Banddi-
cke eingesetzt. Dadurch reduziert sich der
Verschnitt um 25 Prozent, was im Hinblick
auf Wirtschaftlichkeit, insbesondere bei
teuren Werkstoffen, vorteilhaft ist.

Wegen des zu sagenden Materials und
der besonders hohen Anforderung an die
Oberflachengiite hat man sich bei Bohler-
Uddeholm Deutschland allerdings dazu
entschieden, die Amada PCSAW-330 fiir
den speziellen Einsatz mit einem 41 mm x
1.3 mm Axcwla-Hartmetallsdgeband aus-
zustatten, denn viele Werkstoffe fir die
Luft- und Raumfahrtindustrie, wie etwa
»Bohler L718¢ oder auch die Nickelbasis-
legierung »>Nimonic 9o¢, lassen sich be-
kanntlich nicht oder nur sehr schwer mit
Bi-Metall-Sagebandern zerspanen.

Nach mehr als einem Jahr Einsatzzeit
mit der Amada PCSAW 330 fallt das Re-
siimee der Diisseldorfer Werkstoffspezia-
listen positiv aus: Es werden tberragende
Oberflachengliten bei hochster MaBhal-
tigkeit erzielt. Selbst Abschnittlangen von
nur 5 mm werden auf der PCSAW 330 mit
hoher Wiederholgenauig- .
keit in Serie gesagt. Auch Efm
die erzielten Standzeiten -
der  Axcela-Hartmetall-
bander werden gelobt.

www.amadamachinetools.de
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Hatte Goethe so
Faust |l
geschrieben?

% TECHNOSEUM

Landesmuseum
fr Technik und Arbeit
in Mannheim

www.technoseum.de

Lange Teile auf
bessere Art schleifen

Die Kel-Vera von Kellenberger
lasst beziiglich Prédzision, Abtrags-
leistung und Produktivitit keine
Wiinsche offen. Auf der Basis dieser
erfolgreichen Maschinenbaureihe
erweiterten die Schweizer nun das
Angebot um die Baulidnge 750 und
eine schnelle, hochst prazise B-
Achse. Der nur umlaufende Werk-
stiickspindelstock fiir eine Belas-
tung von maximal 200 kg ist auch
mit einen Direktantrieb erhiltlich
und erginzt die bereits erfolgreich
eingefithrte schwere Ausfithrung
fiir Belastungen bis zu 300 kg.

Die ausserst steifen, hydrostatischen
Filhrungen bilden die Basis fiir groRe
Leistung und Dynamik in X- und Z-Achse.
Hohe Eilgangsgeschwindigkeiten und op-
timierte Abrichtkonzepte verringern die
Nebenzeiten und garantieren kurze Zyk-
luszeiten. Das Maschinenkonzept basiert
wie bei der 400-er Bauldnge auf Plattfor-
men fiir die Schlitten- und Schleifkopf-
Auflagen, aber auch fiir die Werkstiick-
applikationen ausgehend vom Untertisch.
Die Baureihe wird gemdss Standardkonfi-
gurationen angeboten, welche aber auch

applikations- und kundenspezifische Aus-
flhrungen zulassen. Die B-Achse weist
eine vierfach hoéhere Eilgangsgeschwin-
digkeit auf, ist hydrostatisch gelagert und
verfuigt Gber einen Direktantrieb.

Aufbauend auf den Erfahrungen mit der
schweren Ausfiihrung ist ein kleinerer
Werkstiickspindelstock erhaltlich. Damit
konnen die Vorteile eines Direktantriebes
auch fiir kleine und mittlere Werkstiicke
genutzt werden. Neueste Steuerungsge-
nerationen seitens Heidenhain oder Fa-
nuc unterstiitzen die Direktantriebe und
garantieren steife Antriebsstrange fiir
hochste Anspriiche. Optional ist das in der
Maschine integriertes Beladesystem >Kel-
Portal« erhaltlich.

Der Aufbau der X-Achse basiert auf
grofRziigig dimensionierten rechtwinkli-
gen Fihrungen, die in Auflage und Seite
hydraulisch vorgespannt sind. Dadurch
ist hochste Steifigkeit in allen Richtungen
gewahrleistet. Der Aufbau der Z-Achse
basiert ebenfalls auf rechtwinkligen Fiih-
rungen, die in der Seite hydraulisch vorge-
spannt sind.

Die Auflage wird tiber das Eigengewicht
und einem Unterdruck vorgespannt. Die-
se Fiilhrung gewabhrleistet hochste Stei-
figkeit in der Bearbeitungsrichtung und

Der Aufbau der X-Achse basiert auf grossziigig dimensionierten rechtwinkligen Fiih-
rungen, die in Auflage und Seite hydraulisch vorgespannt sind.
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Die Kel-Vera gibt es auch mit Kel-Portal, einer standardisierten automatischen Beladungslésung von Kellenberger. Dieses System
zeichnet sich durch schnelle Umriistzeiten und einfache Programmierung aus.

garantiert eine Geradheit der Mantellinie
von besser als 0,002 mm.

Hydrostatik ist Trumpf

Dank der klassischen Hydrostatik ist der
Tisch beziehungsweise Schlitten jederzeit
vollstandig vom Maschinenbett getrennt
und gewadhrleistet eine verschleiRfreie
Fiihrung. Das Maschinenbett besteht aus
einer massiven Gusskonstruktion und ge-
wahrleistet die Aufnahme hoher Bearbei-
tungskrafte bis zu einer Schleifleistung
von 20 KW. Das Maschinenbett aus Grau-
guss zeichnet sich durch hohe Steifigkeit

und ideales thermisches Verhalten aus
und verhindert im Speziellen Bimetallef-
fekte.

Die bewahrte KiihImittelriickfihrung
ist getrennt vom Maschinenbett. Grol3-
zligige Luftspalte gewadhrleisten eine
hohe thermische Stabilitdt und garantie-
ren keine sprunghaften Massdnderun-
gen. Die Maschine besitzt in der X- und
Z-Achse grossziigig dimensioniert An-
triebssysteme. Direkt an die Kugelum-
laufspindel gekoppelte Servomotoren
weisen eine hohe Antriebssteife auf. Dies
fiihrt zu einer guten Konturtreue. Die B-
und C-Achsen sind optional mit Direkt-
antrieben erhiltlich. Eine robuste, steife

Die Kel Vera bietet eine Leistung von 10 kW und kann mit mehr als 28 verschiedenen
Schleifkopfvarianten mit maximal vier Schleifscheiben geordert werden.

Konstruktion mit hoher Genauigkeit ist
auch fir Werkstiickspindelstock und Reit-
stock selbstverstandlich. Ein umfassendes
Kiihlsystem sorgt fiir einen ausgegliche-
nen Warmehaushalt. Darin eingeschlos-
sen sind die Hydrostatik, der Schleifkopf,
die Innenschleifspindeln und ein War-
metauscher im Elektroschrank. Die kon-
sequente Trennung der Maschinenbasis
von warme- und schwingungserzeugen-
den Komponenten gewahrleisten hochs-
te Prazision und Produktivitat.

Die hohe statische und dynamische
Steifigkeit des Maschinenbettes ermog-
licht eine Dreipunktauflage und stellt
dadurch keine besonderen Anspriiche an
das Fundament. Grossziigig konzipierte
Schiebetiiren, diverse Servicetiiren und
die saubere Energiefiihrungen erleichtern
dem Bediener die Arbeit und Wartung der
Maschine. Mit den genannten Ausfiih-
rungsvarianten bietet Kellenberger Rund-
schleifsysteme auf hochster Prazisions-
stufe an. Die 750er Bauldnge schliesst die
Liicke zur bewahrten Kel-Varia und sorgt
bei Werkstiicken mittlerer Dimensionen
fir hochste Prazision, hohe Zerspanungs-
leistung und reduziert die Nebenzeiten.
Die Kel-Vera bietet somit
eine wirtschaftliche und E E
eine prozesssichere Pro-
duktion. E -

zuverlassige Losung fir
www.kellenberger.com
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Drehen und Schleifen
auf nur einer Maschine

Der Name >Schaublin« steht in der me-
tallverarbeitenden Industrie als Synonym
fir besondere Losungen im Hochprazisi-
onsbereich. Ihren internationalen Kunden
bieten die innovativen Maschinenbauer
ein breites Produktportfolio an leistungs-

fahigen Werkzeugmaschinen. Nun haben
die Schweizer die zum Teil konkurrieren-
den Prozesse >Drehen< und »Schleifen:
in der neuen Dreh-/Schleifmaschine >TG
202¢ unter einen Hut gebracht. Der Grund
fiir Schaublin, diese ungewohnliche Ma-
schine zu entwickeln, liegt in der Praxis. So
lassen sich bei der Komplettbearbeitung
Profile, Formen und Strukturen einmal
besser durch Drehen, ein andermal besser

durch Schleifen herstellen. Mit der neuen
TG 202 kann der Maschinenbediener den
optimalen Bearbeitungsprozess wah-
len, ohne dass das Bauteil die Maschine
verlasst. Abgesehen vom Zeit- und Kos-
tengewinn kann der Hersteller dadurch
deutlich seine Qualitat und -giite stei-
gern. Neben einem breiten Produktspek-
trum an Spannmitteln, die die Schaublin
GmbH innerhalb kiirzester Zeit liefern
kann, steht das Runout Adjustment Sys-
tem (SRS) zur Verfiigung. Es verspricht
noch mehr Prazision beim Schleifen.
Denn durch SRS kénnen Schleifer die Ko-
nizitat ihrer Spannzangen auf zwei Ebe-
nen ohne grolRe Fachkenntnisse auf den
Mikrometer genau einstellen. Rundlauf-
und Taumelfehler Gber 2 pm kommen da-
durch auch in der GroBserie nahezu nicht
mehr vor. SRS ist wartungsarm und lasst
sich mit verschiedensten Spannzangen
und auf den unterschiedlichsten Maschi-
nen dank spezieller Flansche einsetzen.
Dank dieser Maschinen- und Spannzan-
gentechnologie ist Schaublin-Technik
sowohl fiir den Schleifer =
der auch drehen will, wie E E
auch fur den Dreher, der
auch schleift, auBerst in-
teressant.

www.schaublin.de

Portfolio ums Schleifen erweitert
Hommels Okuma-Schleiftrumpfe

Die Hommel CNC-Technik hat das
Produktportfolio mit den bewihr-
ten CNC-Drehmaschinen und Be-
arbeitungszentren von Okuma um
Schleifmaschinen zum Aufien-und
Innenrundschleifen erweitert und
prasentiert die kompakte Schleif-
maschine -Okuma GA-26TII:.

Die Hommel CNC-Technik bietet nun
auch Okuma-Schleifmaschinen an. Im
Programm ist etwa die AuBenrund-
schleifmaschine >GA-26TIlc. Die kom-
pakten Schleifmaschinen der GP/GA-
Baureihen bieten optimale Ergebnisse
im AufRenrundschleifen von konischen
Werkstiicken. Durch hydrodynamische
Schleifspindellagerungen mit hoher Stei-
figkeit und Stabilitat bearbeiten diese
Maschinen Teile mit hochster Oberfla-
chenqualitat. Mit dem Modell GA-26TII
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konnen Werkstiicke mit einer Lange von
650 mm und einem Durchmesser von 300
mm hocheffizient bearbeitet werden. Bei
der Bearbeitung wird eine Schleifschei-
be mit einem maximalen Durchmesser
von 610 mm und einer maximalen Breite
von 150 mm von einer kraftvollen 15 kW-
Schleifspindel angetrieben. Durch die
2 kW-Hauptspindel wird das beidseitig

eingespannte Werkstiick auf bis zu 650
min™ beschleunigt. Die steife Bauwei-
se der Maschine gewahrt dabei hochste
Bearbeitungsgenauigkeiten von + 1 Mik-
rometer. Abgerundet durch optional ver-
fligbare Ausstattungshighlights wie ein
direktes Messsystem, automatisches Aus-
wuchten der Schleifscheibe, hydraulische
oder pneumatische Spannsysteme, feste
und rotierende Abrichtsysteme, bearbei-
tet diese Maschine die Werkstiicke mit
hochster Genauigkeit und bester Ober-
flichengiite. Zusatzlich sind verschiede-
ne Automationslosungen wahlbar. Die
Okuma-eigene Steuerung >OSP U20Gc«
mit Features, wie der Pro- a1
grammierung der Stand- E :FE
zyklen in I-GAP, bietet ein- -

E 3

fachste Bedienbarkeit in
www.hommel-gruppe.de

gewohnter OSP-Quialitat.



Die Losung fur leise Zahnrader
1A-Schleifmaschine der neuen Art

Mit seiner Zahnradschleifmaschi-
ne »LGG 180« hat Liebherr etwas
Besonderes geschaffen. Mit dieser
Maschine ist es sogar moglich, zur
Gerduschreduzierung von Zahn-
ridern an deren Zahnradflanken
Welligkeiten im Sub-p-Bereich ein-
zubringen.

Die Schleifmaschine >LGG 180« von Lieb-
herr kombiniert kurze Schleifzeiten mit
konstant hoher Qualitdt im Grol3serien-
bereich. Mit dieser Maschine erhalten
die Anwender die schnelle Bearbeitung
kombiniert mit den Vorteilen einer Ein-
Tisch-Losung. Fir die raumoptimierte
Einrichtung einer kompletten Serie haben
die Maschinen fiir 180 mm und fiir 280
mm die gleichen Aufenabmessungen.
Damit konnen Automobilhersteller und
Zulieferer eine komplette Serie aufbau-
en, in der alle Verzahnungsteile des Pkw-
Getriebes geschliffen werden konnen:
Planeten- und Sonnenrader, Gangrader
sowie Antriebs- und Abtriebswellen mit
einer Lange bis zu 500 mm. Sich fir eine
Ein-Tisch-Losung zu entscheiden bedeu-
tet: Eine Aufspannung, eine Geometrie.
Der Vorteil ist eine hohere Qualitat tGber
die komplette Serie: Fur hochste Repro-
duzierbarkeit wird jedes bearbeitete
Teil unter den gleichen Bedingungen
gefertigt. Die statistische Fahigkeit und
die Sicherheit, Qualitdten im p-Bereich
kontinuierlich kontrolliert herzustellen,
ist ein entscheidendes Argument fiir die
Ein-Tisch-Losung. Um den thermischen

Die :LGG 180« von Liebherr wartet mit interessanten Fihigkeiten auf. Unter anderem
konnen mit dieser Schleifmaschine Welligkeiten in Zahnflanken geschliffen werden.

Einfluss zu minimieren wurde das Ma-
schinenbett aus thermostabilem Mate-
rial gefertigt. Kernstiick der Maschine ist
der neu entwickelte Schleifkopf. Hierbei
wurden in einigen Bereichen konventio-
nelle Losungen gewahlt, um hinsichtlich
noch hoherer Qualitatsanforderungen
gewappnet zu sein. Der neue Schleifkopf
erlaubt Drehzahlen bis zu 10000 1/min
und hat eine Spindelleistung von 35 kW.
Die neue Schleifmaschine kann die erheb-
lichen Potenziale des neuartigen Schleif-

mittels »Cubitron I« ausschopfen. Mit der
LGG 180 wird es auch erstmals moglich
sein, zur Gerdauschoptimierung gezielt
Welligkeiten auf den Zahnradflanken auf-
zubringen: Welligkeiten im Sub-p-Bereich

wirtschaftlich herstellen E E

zu konnen, eroffnet den

Konstrukteuren vollig
neue Moglichkeiten der pmmn®.
Optimierung. E:

www.liebherr.com

ERLEBEN SIE FASZINATION RAUMFAHRT UND WELTRAUMFORSCHUNG

Deutsche Raumfahrtausstellung
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Damit nur Gutteile verbaut werden
Messvorrichtungen vom Feinsten

Der Markt verlangt von den Getriebeentwicklern individuell zugeschnittene Angebote. Schnelle Entwicklung,
hochste Qualitédt und niedrige Kosten haben daher oberste Prioritit bei der ZF Friedrichshafen AG. Gerade fiir
iiber den Standard hinaus gehende Messvorrichtungen greift der Saarbriicker Getriebespezialist deshalb seit
vielen Jahren auf einen strategischen Lieferanten zuriick: die Oberndorfer Prizisionswerk GmbH & Co. KG.

Effizienz, Komfort, Verbrauch, Umwelt,
Nachhaltigkeit: Das Achtgang-Automa-
tikgetriebe »8HP« von ZF prasentiert sich
als eines der modernsten und vor allem
sparsamsten  Stufenautomatikgetriebe
im Markt. Die erhohte Spreizung und die
feinere Gangabstufung reduzieren den
Verbrauch etwa im Vergleich zum Sechs-
ganggetriebe um sechs Prozent, mit Hyb-
ridelementen sind weitere Einsparungen
moglich. Es ware jedoch falsch, das Ge-
triebe als reines Spargetriebe zu sehen.
Die Schaltbox in Planetenbauweise mit
Drehmomentwandler Ulberzeugt auch
durch Sportlichkeit und ermoéglicht ext-
rem kurze Schaltzeiten, die unterhalb der
menschlichen  Wahrnehmungsschwelle
liegen — bei gleichzeitig enorm gutem
Schaltkomfort.

Sowohl bei der Fertigung als auch bei
der Montage werden daher im ZF-Werk
Saarbriicken hochste Anforderungen an
die Prazision beispielsweise von Kegel-
triebeinstellung, Kegelrollenlager, Kupp-
lungsliiftspiel oder Axialspiel der Auto-

matikgetriebe gestellt. Das 8HP-Getriebe
ist eine komplette Neuentwicklung und
wird aus vielen Einzelteilen montiert, das
Zusammenspiel aller Teile bis zum ein-
satzfahigen Produkt ist ein komplexer
Prozess mit hochsten Prazisionsansprii-
chen nicht nur bei der Montage: Axial-,
Kupplungsspiel-, Lager-, Differential- oder
Verzahnungsspiele missen eingestellt
und gepriift werden. Da zudem als liber-
geordnetes Ziel die wirtschaftliche Pro-
duktion mit einer hohen Gutausbringung
im Vordergrund steht, hat ZF beispiels-
weise in allen Vor- und End-Montagelini-
en zahlreiche serienbegleitende Priif- und
Messvorrichtungen eingerichtet.

60 Jahre Erfahrung

Seit vielen Jahren vertraut ZF dabei ge-
rade bei der iiber den Standard hinaus-
gehenden Messtechnik auf einen aus-
gewiesenen Spezialisten im Lehrenbau
mit mehr als 60 Jahren Erfahrung in der

Fertigungsmesstechnik: Die Oberndorfer
Prazisions-Werk GmbH & Co. KG (OPW).
Dieses Unternehmen ist ein Kénner in der
Herstellung von Lehren, Einstellmeistern
und Priif- sowie Messvorrichtungen.

In den letzten drei Jahrzehnten verlager-
te das schwabische Unternehmen seine
Kernkompetenz von den Standardlehren
hin zu Sonderlehren und Messvorrichtun-
gen mit einer Bandbreite von einfachen
Gut-/Ausschusslehren bis hin zum halb-
automatischen SPC-Messplatz sowie dem
neuesten Produkt im High End-Bereich,
der Roboter-Messzelle >OPW-R1< und
zahlt heute als Full-Service-Anbieter zu
den fiihrenden Lehrenbauern.

In Saarbriicken werden jahrlich etwa
1,9 Mllionen Getriebe produziert. Fiir die
umfangreichen und zumeist lber den
Standard hinausgehenden Priif- und Mes-
saufgaben in den 8HP-Getriebe-Monta-
gelinien ist bei ZF nahezu die gesamte
Bandbreite der OPW-Messtechnik im
Einsatz: Vom Einstellmeister und Einstell-
ringen uber Grenzlehrdorne bis hin zum

In der Getriebetechnik dominieren Qualitats- und Kompetenzargumente, dariiber hinaus sind die Anspriiche an die Prizision der
hochkomplexen Messvorrichtungen extrem. Genau das richtige Umfeld fiir die bestens qualifizierten OPW-Mitarbeiter.
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Die OPW-Messvorrichtungen iiberzeugen durch eine lange Lebensdauer aufgrund ih-
rer Formstabilitdt und iiberwinden die kontinuierlichen Priifmitteluntersuchungen im

Feinmessraum von ZF nahezu ohne jede Reklamation.

komplexen SPC-Messplatz. Messtechni-
sche MalBnahmen zur Prozesskontrolle
ermoglichen erst die reproduzierbare und
fehlerfreie Herstellung und Montage des
Automatikgetriebes, erfordern allerdings
auch ein grofRes Know-how. Dabei ver-
steht OPW sich als Problemldser mess-
technischer Anforderungen und als Full-
Service-Anbieter.

Hohe Fertigungstiefe

Samtliche Messvorrichtungen werden
vollstandig im Oberndorfer OPW-Werk
konstruiert und produziert. Die hausei-
gene Konstruktion sowie die hohe Fer-
tigungstiefe von uber 98 Prozent liegen
weit liber den Méglichkeiten des gewohn-
lichen Lehrenbaus und stellen damit ein
klares Alleinstellungsmerkmal von OPW
dar. Ob Drehen, Frasen, Rund-, Flach- oder
Konturschleifen, Drahterodieren, Koordi-
natenschleifen oder Ladppen — OPW setzt
ganz bewusst auf Wertschépfung im ei-
genen Haus und investieren kontinuier-
lich sowohl in die Weiterentwicklung von
Mitarbeiter-Know-how als auch in den
qualitativen Ausbau bestehender Ferti-
gungskapazitaten.

Mit Hilfe des Einstellmeisters wird bei-
spielsweise die richtige Position der Rit-
zelwelle bestimmt. Die Abstimmung der
Kegelgetriebeverzahnung ist elementar
fir das Gerauschverhalten und die Dau-
erhaltbarkeit des Getriebes. Die notwen-
digen PositionsmaRe werden mit Hilfe
von Abstimmscheiben hergestellt. Bei der
Kegeltriebeinstellung beziehungsweise
-positionierung ist ein hochpraziser Ein-

stellmeister notwendig, um zu wissen, wo
die »Null« ist. Hier sind bereits einige Lie-
feranten an ihre Grenzen gestoRRen. Erst
OPW konnte die Prazisionsvorgaben von
ZF exakt erfiillen. Allerdings steht auch
der schwabische Lehrenbauer in standi-
ger Konkurrenz und muss sich mit jedem
Produkt aufs Neue beweisen.

Generell werden diese Art von Mess-
vorrichtungen als Hilfswerkzeuge zum
Einstellen von notwendigen »Spielenc
innerhalb des Getriebes verwendet. Hier
handelt es sich um die Kupplungsliift-
spiel-Einstellung. Diese Messvorrichtun-
gen (Form- und Lagetoleranzen < s5p)
werden fiir die Prototyp-Montage und
die serienbegleitende Uberpriifung der
Messstationen genutzt. Die OPW-Mess-
vorrichtungen Uberzeugen dabei einer-
seits durch eine lange Lebensdauer auf-
grund ihrer Formstabilitdt, zum anderen
verlaufen kontinuierliche Priifmittelun-
tersuchungen im ZF-Feinmessraum nahe-
zu ohne jede Reklamation.

Auch wenn OPW seit vielen Jahren zu
den strategischen Lieferanten zahlt -
beinahe jeder Auftrag stellt eine neue
Herausforderung dar. Dabei lberzeugen
die OPW-Mitarbeiter neben langjahrigen
Erfahrungen und exzellentem Fachwis-
sen immer wieder durch Flexibilitat und
Innovationsbereitschaft, die Spezialisie-
rung auf den Sonderlehrenbau, vor allem
aber durch Zuverlassigkeit
und Hilfsbereitschaft und
dadurch dass der Support
auch nach dem Kauf nicht
vernachldssigt wird.

www.opw.de
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PHILIPP-MATTHAUS-HAHN
MUSEUM

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

M 1: 520

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

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

Informationen und FUhrungsbuchungen:
Telefon 07432 23280

(wahrend der Offnungszeiten)

oder 07431 160-1230

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




54

Prazises Messen auf bessere Art
Messmikroskop als fixer Zeitsparer

Ob Kunststoff-, Stanz-
oder Elektronikteile - die
schnelle und prazise Ver-
messung komplexer Werk-
stiicke aus verschiedenen
Materialien ermoglicht
das neue Messmikroskop
»QZW1< von Wollschlager .

In der Fertigungstechnik
spielt die Qualitatssiche-
rung eine wichtige Rolle, um
hochwertige Endprodukte zu
gewahrleisten. Haufig kom-
men dabei Messmikroskope
zum Einsatz, die durch ihr
beriihrungsloses  Verfahren
ein schnelles und prazises Er-
gebnis liefern. Ganz gleich, ob
Langen, Bohrungen, Winkel,
der Radius oder andere Geo-
metrien eines Werkstiicks
gemessen werden sollen, das
neue Messmikroskop >QZW1«

Prifen mit
Rontgenstrahlen

Der Geschaftsbereich >Mea-
surement & Controlc von
GE bietet mit dem »phoenix
v|tome|x c« ein neues Rontgen-
CT-System fiir die industrielle
Fertigungskontrolle an. Der
speziell fiir die zerstérungs-
freie Qualitatssicherung in der
Automobil-, Luftfahrt- oder
Kraftwerksbranche entwi-
ckelte Tomograph ermdglicht
sowohl eine halbautomati-
sierte Defektanalyse als auch
3D-Metrologie oder eine Kom-
bination aus beiden. Die one-
button-CT-Funktion  erlaubt
einen hohen Bedienkomfort
bei gleichzeitig sehr groRRer Ef-
fizienz und Zuverlassigkeit. Mit
dieser Technik wird eine prazi-
se zerstorungsfreie 3D-Lokali-
sierung und quantitative Be-
wertung von Defekten etwa in
Gussteilen oder Verbundwerk-
stoffen moglich. Der Compu-
tertomograph liefert quantita-

e,

Misst prazise: Messmikroskop
»QZW1< von Wollschlager.

von Wollschlager unterstiitzt
zuverlassig bei der Qualitats-
kontrolle. Es ist mit einer 1,3
Megapixel USB-Kamera aus-
gestattet und bietet ein 4-Seg-
ment LED-Ringlicht fiir die
Ausleuchtung sowie ein te-

tive Informationen liber GroRRe,
Volumen und Dichte der Ein-
schliisse und Porositaten und
unterstiitzt so die Optimierung
der Produktionsprozesspara-
meter zur Gewahrleistung ho-
herer Qualitat und zur Verrin-
gerung der Ausschusskosten.
Das GE-Gerat bietet intuitive
und interaktive Bedienbarkeit,
schnelle volumetrische Scans
und CT-Rekon-
struktionen fir

3D-Analysen
mit hoher
Bildqualitat.

www.ge-mcs.com
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lezentrisches LED-Durchlicht.
Ein integrierter Laserpointer
hilft bei der Positionsfindung.
Werkstiicke bis zu einem
Gewicht von 20 Kilogramm
konnen auf dem Prazisions-
messtisch vermessen werden.
Angelehnt an die Smartpho-
ne-Technik ist das Mikroskop
mit der M3-Software ver-
knlpft, einer Touchscreen-
Anwendung, die dank ihrer
intuitiven Bedienoberflache
in kiirzester Zeit zu erlernen
ist. Die Software protokolliert
die gemessenen Merkmale in
Form einer Zeichnung sowie
eines Messprotokolls. Tole-
ranzpriifungen nach DIN ISO
sind ebenfalls moéglich. Die
automatische One Touch-
Kantenerkennung ermoglicht
eine optimale Erfassung der
Kanten des zu vermessenden

Wellenmessung
in der Produktion

Blum-Novotest stellt ein
taktiles Post-Prozess-Wellen-
messsystem vor. Das System
ermoglicht die Inline-Messung
von Antriebs-, Getriebe- oder
Nockenwellen unmittelbar
nach der Bearbeitung in der
Produktionsumgebung.  Die
Wellen werden iiber einen
Handhabungsroboter in die
absenkbare Vorablage des
Wellenmesssystems  einge-
legt und anschlieBend sanft
in Messposition gebracht. Die
Aufnahme des Werkstiicks
fir die dynamische Mehrstel-
lenmessung erfolgt lber zwei
pneumatisch betatigte Spann-

Werkstiickes. Je nach Anfor-
derung der zu messenden
Teile sind optionale Anpas-
sungen des Messmikroskops
moglich. Beispielsweise gibt
es verschiedene Z-Achsen-
langen, die Integration eines
Zoom-Objektives oder unter-
schiedliche MesstischgrofRen.
Sind umfangreiche Serien-
messungen und eine erhoh-
te Bedienerunabhangigkeit
gefragt, bietet Wollschlager
auch CNC-Varianten an. Das
Messmikroskop kann in nahe-
zu allen Branchen eingesetzt
werden, von der Werkzeug-
fertigung bis 1=a
zur Produktion E E
stoffspritz-

gussteilen. E

von Kunst-
www.wollschlaeger.de

pinolen mit feststehenden
Prazisions-Zentrierspitzen, um
lagerungsbedingte Einfliisse
auf die Messung auszuschlie-
Ben. Ein modular aufgebauter,
uberfederter Stirnseitenmit-
nehmer an der Zentrierspit-
ze sorgt fiir die Rotation des
Werkstiicks wahrend der Mes-
sung.Furdie unterschiedlichen
Messaufgaben wie Durchmes-
ser, Rundlauf und Konzentrizi-
tat werden universell positio-
nierbare Messgabeln iliber eine
mechanische Schnittstelle in
axialer Position auf ein Fiih-
rungssystem geklemmt. Fir
hochste Prozesssicherheit und
kiirzeste Messzeiten sorgt die
autarke Messablaufsteuerung
mit kurzen, optimierten Zu-
stellbewegungen. Das Basis-
system ist ausgelegt fiir Wel-
len bis zu einer
Lange von 400
mm und einem
Durchmesser
von 120 mm.

www.blum-novotest.com



Beruhrungslos zum Messergebnis
Prazises Messen in der Fertigung

Creaform bietet flexible
und hochprizise Messlo-
sungen fiir Messungen in
Produktionsumgebungen:
Die integrierte Truaccuracy-
Technik macht’s maglich.

Die tragbaren 3D-Messgera-
te von Creaform sind ideal fiir
den Betrieb im Fertigungsbe-

reich.Die Messgerate erzeugen
stets zuverldssige und prazise
Messergebnisse. Dank dyna-
mischer Referenzierung spie-
len die Umweltbedingungen
fiir das Messergebnis keine
Rolle: Vibrationen, hohe oder
schwankende Temperaturen,
Staub oder andere extreme
Bedingungen haben keinerlei
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Einfluss auf die Genauigkeit
oder die Geschwindigkeit der
Messsysteme. Das Koordina-
tenmessgerat >Handyprobe«
liefert prazise Messungen bis
zu 0.022 mm und zeigt im
Fertigungsbereich eine besse-
re Leistung als herkémmliche
tragbare Koordinatenmessge-
rate wie etwa Messarme oder
Laser-Tracker. Die portablen
selbstpositionierenden  3D-
Scanner von Creaform sind
handgefiihrt, leicht und pas-
sen in einen kleinen Koffer.
Da sie keinen Einschrankun-
gen durch mechanische Kom-
ponenten unterworfen sind,
bieten sie uneingeschrankte
Bewegungsfreiheit und kon-
nen nahezu uberall eingesetzt
werden. Der Datenerfassungs-
prozess ist benutzerfreund-
lich und sorgt fiir besonders

/ Seit 1950 entwickeln wir innovative Gesamtlésungen fiir das Lichtbogen- und Wider-
stands-Punktschweiflen. Wie z.B. das weltweit erste tragbare Elektrodenschweifigerit AccuPocket,
das mit Lithium-Tonen-Akkus betrieben wird. Die Verbindung der Schweif8- und Akkutechno-
logie ermoglicht es dem Anwender, unabhingig vom Stromnetz, mobil und voéllig frei von
Stromkabeln, zu schweifien. Erfahren Sie mehr unter: www.fronius.de

¥

EN OHNE

schnelle Ergebnisse durch Vi-
sualisierung in Echtzeit und
direkte Rasterausgabe. Die
3D-Scanner sind in weniger als
finf Minuten betriebsbereit
und erfordern kein starres Set-
up. Dariiber hinaus bendtigt
der Anwender keine besonde-
re Erfahrung. Objekte kdnnen
in praktisch jeder GroRe, Form
oder Farbe gescannt werden.
Das Ergebnis sind exakte und
reproduzierbare  hochauflo-
sende 3D-Daten mit einer
Genauigkeit von bis zu 0,040
mm. Mit dem >Metrascan-R«-
Scanner wird zudem eine ro-

botergefiihrte .l
Scanlosung fiir E E
automatische
Inspektionen

angeboten. E

SHIFTING THE LIMITS

German
Design Award

S| NOMINEE 2015

b
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Trotz Handycap mobil bleiben
Bester Rollstuhlbau aus Sachsen

Rollstiithle gehoren zu den Artikeln, auf die man gerne verzichtet. Die Wahrscheinlichkeit ist jedoch sehr grof,
dass man dereinst auf diese Hilfsmittel angewiesen ist. Spatestens im hohen Alter macht wohl jeder Bekannt-
schaft mit einem ,,Rolli“. Ein guter Grund, sich beizeiten zu informieren, was Rollstuhlbauer, wie beispielsweise
das Unternehmen Briunig, diesbeziiglich zu bieten haben.

Obwohl die Geldschatullen
der Krankenkassen prall ge-
fullt sind, werden immer mehr
Menschen nicht mit optima-
len Hilfsmitteln im Fall der
Bedurftigkeit versorgt. Egal,
ob Horgerat, Zahnersatz oder
Rollstuhl, stets wird, solange
von Seiten des Patienten kein
Widerspruch kommt oder der
Arzt ausdriicklich hoherwer-
tige Gerate befiirwortet, le-
diglich die billigste Methode
beziehungsweise das billigste
Gerat bezahlt.

Die Unwissenheit der Pati-
enten wird in diesem System
ausgenutzt. Welcher Patient
weild denn schon Bescheid, mit
welchem Horgerat er besser
horen kénnte oder was in Sa-
chen Rollstuhl heutzutage al-
les geboten wird?

Es schadet daher nicht, sich
als Patient in Sachen Hilfsmit-
tel immer auf dem Laufen-
den zu halten, um im Fall der
Falle gerustet zu sein. Gerade
im Rollstuhlbau ist es enorm,

was heute alles machbar ist.
Wer sich hier nicht informiert,
bekommt unter Umstianden
lediglich ein asiatisches Billig-
model nach Hause geliefert,
das in keiner Weise dem Be-
darf beziehungsweise der Art
der Behinderung gerecht wird.

Niemand sollte sich nur auf
den Rat des Arztes verlassen,
denn es muss nicht sein, dass
dieser stets auf dem Laufen-
denin Sachen Rollstuhltechnik
ist. Obwohl Sanitatshauser
in der Uberwiegenden Zahl
sicher nach bestem Wissen
und Gewissen arbeiten gibt es
auch hier schwarze Schafe, die
bewusst oder unbewusst nicht
das optimale Gerdte empfeh-
len.

Losungen zum Staunen

Auf der sicheren Seite steht,
wer sich bei einem Rollstuhl-
bauer selbst schlau macht,
was heute moglich ist. Dazu

ist beispielsweise eine Reha-
Messe optimal geeignet. Wer
dann beispielsweise den Stand
des Leipziger Unternehmens
Braunig betritt, kann sicher
sein, hier optimal in Sachen
Rollstuhltechnik beraten zu
werden.

Der sachsische Spezialist hat
ein unglaublich breites Ange-
bot verschiedenster Rollstiihle
im Programm. Selbst wer im
Katalog-Standardprogramm
nicht fiindig wird, bekommt
von Brdaunig garantiert den
passenden Rollstuhl, da dieser
dann eben mafigeschneidert
wird.

Moglich macht dies ein Mo-
dulsystem, aus dem sich fiir
alle Anforderungen der op-
timale Rollstuhl zusammen-
stellen lasst. Fiir den Fall, dass
einmal Bauteile zusatzlich
anzufertigen sind, weil etwa
ein sehr seltener Beckenver-
satz oder eine ungewdhnliche
Korperproportion vorliegt, ste-
hen Facharbeiter parat, die per

Via Modulsystem ist Braunig in der Lage, individuelle Rollstiihle zu bauen, die zur jeweils speziel-
len Gehbehinderung passen. Das Unternehmen fertigt jedoch auch Sonderrolistiihle, mit denen
der Sandstrand ebenso zu erreichen ist, wie der verschneite Sonnenplatz am Wintersportort.
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Hochwertige Materialien, wie
etwa Prazisionsstahlrohre,
sorgen fiir die besondere Ro-
bustheit der Briaunig-Rollstiih-
le, was sich in einer lebenslan-
gen Garantie ausdriickt.

Drehmaschine, Kreissage und
SchweiRapparat die fehlenden
Teile in kiirzester Zeit entste-
hen lassen. Egal, ob Griff, Rader,
Sitz oder FuRBablage, stets wird
fiir jedes Rollstuhlteil robus-
ter Stahl oder hochwertiger
Kunststoff verwendet.

Leichtbaumaterial, wie
etwa Aluminium oder diin-
nen Kunststoff, sucht man bei
Braunig-Produkten  vergeb-
lich. Die Sachsen legen Wert
auf absolute Zuverlassigkeit
und Robustheit ihrer Produk-
te. SchlieBlich diirfen die-
se nicht zur Gefahr werden,
wenn alte oder bewegungs-
eingeschrankte Menschen mit
hohem Korpergewicht bei-
spielsweise beim Aufstehen
versehentlich in den Rollstuhl-
sitz zuriickfallen.

Wem als gesunder Mensch
dieses Missgeschick schon
einmal bei einem billigen
Liegestuhl passiert ist, kann
vom Gliick reden, wenn keine
Verletzung zu beklagen war.
Trotz der ausschliefRlichen Ver-
wendung von hochwertigen,
massiven Materialien wiegen
die Rollstiihle von Braunig im



Schnitt lediglich nur 15 Prozent
mehr, als vergleichbare Pro-
dukte in Leichtbauweise.

Es gibt aber noch einen
Grund, warum Brdunig auf
Leichtbaumaterial verzichtet:
die jederzeitige Erweiterbar-
keit. Diese ist bei einem auf
massivem Stahl basierenden
Rollstuhl wesentlich leichter
durchzufiihren, als bei Leicht-
bauvarianten. Insgesamt ist
das Braunig-Rollstuhlpro-
gramm also eine Kampfansage
an die Wegwerfgesellschaft.

Konstruktion mit Pfiff

Dieser Gedanke ist umfas-
send umgesetzt. Egal, wo

man hinschaut, tberall sind
die Teile und Baugruppen der
Rollstiihle wohliiberlegt kon-
struiert und gefertigt. Nicht
nur die Langlebigkeit steht im
Fokus, sondern auch die fast
noch wichtigere Praxistaug-

o

Uber 50 Prozent aller von Briunig produzierten Rollstiihle wer-

Mittels eines Ubersetzungsgetriebes, das von Briunig selbst ent-
wickelt wurde, kénnen auch weniger muskul6se Menschen mit
einem Rollstuhl problemlos fahren.

lichkeit im Alltag. Bei einigen
Modellen ist es beispielswei-
se sogar moglich, sich auf die
FuRablage zu stellen, ohne
dass der Rollstuhl nach vorne
kippt. Dies ist fiir eine Kran-
kenschwester oder eine an-
dere Pflegekraft eine extreme
Erleichterung, da der Patient
dadurch wesentlich riicken-
schonender und sicherer in
den Rollstuhl verbracht wer-
den kann.

Alle Rollstuhlmodelle strah-
len in der Summe ihrer Merk-
male Sicherheit und Zuver-
lassigkeit aus. Und das zu
recht, gibt Braunig auf seine
Rollstiihle doch eine lebens-
lange Garantie. Dies ist kei-
neswegs selbstverstandlich,
gehen doch billige Rollstiihle
der Mitbewerber oft schon
nach sieben Jahren zuriick
zum Hersteller, um repariert
zu werden. Braunig-Produkte
hingegen halten durch, funk-
tionieren selbst noch nach ei-

den gezielt auf die Behinderung des Patienten zugeschnitten.

Besonders komfortabel und kréfteschonend ist die Nutzung

eines per Akku angetrieben Rollstuhls, der sogar eine Strecke
von fiinf Kilometer ohne Nachladen schaffen wiirde.

nem halben Menschenleben
und kénnen auch nach Jahren
problemlos an eine sich ver-
schlechterte Gehbehinderung
angepasst werden. Hier zahlt
sich das Modulsystem aus, das
es erlaubt, jederzeit alle maR-
geblichen Teile auszutauschen
beziehungsweise zu erwei-
tern.

Selbst wer in jungen Jah-
ren sich gerne am Nord- oder
Ostseestrand aufgehalten hat,
muss auf diesen Genuss nicht
unbedingt verzichten, nur weil
man im Rollstuhl sitzt. Das
geht natiirlich nicht mit einem
normalen Rollstuhl, jedoch
mit einem Sondermodell von
Braunig. Dieses besitzt leicht-
gangige Ballonreifen, eine ab-
solut bequeme Polsterung so-
wie einen Sonnenschirm.

Mit diesem tollen Untersatz
kann problemlos jeder Sand-
strand durchfahren werden.
Und wer will, kann sich das
Modell sogar fiir den Winter-
urlaub bestellen, denn auch
fiur die Uberwindung von
Schneewehen ist es hervorra-
gend geeignet.

Auch Menschen mit unge-
wohlichen  Koérperproportio-
nen werden in Leipzig bestens
bedient. Fiir sie gibt es Model-
le mit kleinen Reifen und an-
gepasster Sitzhohe. Wer unter
Inkontinenz leidet oder seinen
Stuhl nicht mehr solange hal-
ten kann, bis die Hose oder
der Rock ausgezogen ist, kann
unter verschiedenen Modellen
wahlen, die das Problem |6sen.
Sogar die Wunschfarbe kann

man sich fiir seinen individuel-
len Rollstuhl aussuchen, wenn
man mochte.

Doch der Highlights noch
lange nicht genug. Auch fir
Kunden mit Muskelschwund
hat Braunig besondere Losun-
gen parat. So gibt es beispiels-
weise die Moglichkeit, einen
Rollstuhl zu bestellen, der mit
einem Ubersetzungsgetriebe
versehen ist. Damit ist es auch
muskulés benachteiligten Per-
sonen moglich, einen Rollstuhl
zu nutzen.

Wer jedoch bereits korperlich
derart abgebaut hat, dass auch
diese Losung nicht mehr greift,
sollte nicht verzagen, denn
moderne Technik von Braunig
bewegt Rollstiihle auch per
E-Motor durch den Alltag. Per
Joystick wird diese Geféhrt be-
wegt. Nur wenige Drucktasten
sind zu bedienen sodass auch
Menschen mit eingeschrank-
ter Merkfahigkeit damit zu-
rechtkommen konnen.

Es gibt jedoch einen gewal-
tigen Nachteil dieser tollen
Technik: der Suchtfaktor. Es
macht auch Nichtbehinder-
ten unheimlich SpaR, mit dem
Gerat durch die Wohnung zu
diisen. Es sollte nicht wundern,
wenn die Enkel sich bei den
Eltern vermehrt fiir einen Be-
such bei den GroReltern stark
machen, nach- =1
dem Opa sich E @E
so einen ,Flit-

“«

zer” zugelegt

hat. E
www.braunig-rollstiihle.de
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Spindeltechnik zum Geniefden
Werkzeugmaschinen und ihr Herz

Auf Bearbeitungszentren oder Dreh-Friszentren werden heute weitgehend Hochfrequenzspindeln eingesetzt.
Hier gibt es ein sehr breites Angebot an verschiedenen Modellen, aber auch sehr unterschiedliche technische
Fakten und ebenso klare Qualitiatsunterschiede. Das Unternehmen Diebold unterstiitzt seit Jahren den Trend zu
schnelleren Maschinen mit hochwertigen Spindelprodukten. Diese bieten dank ihrer Qualitdten und Drehzahl-

bereiche viel Spielraum, um deutlich h6herwertigere Teile aller Dimensionen zu fertigen.

Die klassischen Maschinen fiir Produk-
tion, Formenbau und Aerospace arbeiten
mit Spindeln im eher niedrigen Dreh-
zahlbereich bis 24000 U/min, aber mit
ansprechenden Leistungen oberhalb 15
kW. Formenbauer sind bei 42000 U/min
angekommen. Fiir die Mikrobearbeitung,
Dentaltechnik, Optik und Medizintechnik
sind Drehzahlen iiber 50000 U/min ge-
fordert.

Die dafiir entwickelten Maschinen kon-
nen deutlich genauer und schneller po-
sitionieren als Standardmaschinen, die
man bei den klassischen Frasanwendun-
gen einsetzt. Heute kann man in einer
irren Geschwindigkeit mehrachsig frasen
und dabei Positioniergenauigkeiten im
mp-Bereich erreichen. Dazu sind jedoch
fein abgestimmte Achsen und Schlitten-
antriebe der Maschine notwendig. Eben-
so ein perfektes Spindelsystem bis hin zur
Werkzeugaufnahme und den Schneid-
werkzeugen.

Hier sind Spindelkonzepte erforderlich,
die in einer h6heren Genauigkeitsklasse
angesiedelt sind. Die Motoren fiir Spin-

deln iiber soooo U/min, die Werkzeug-
spannsysteme, die Drehdurchfiihrungen
fiir die Versorgung mit Kiihimittel oder
MMS sind deutlich filigraner als bei den
klassischen Zerspanungsfallen.

Viele Anwender kommen mit ihren vor-
handenen Maschinen an technologische
Grenzen mit den bisher eingesetzten
Spindelsystemen. In vielen Fallen kann
man problemlos nicht mehr geeigne-
te Spindelsysteme durch hoherwertige
Technologie ersetzen, ohne gleich in neue
Anlagen investieren zu missen.

Genauigkeit aus Schwaben

Das Unternehmen Diebold fihrt in sei-
nem Spindelprogramm bereits einige
Spindelmodelle, die diesen Anforderun-
gen gerecht werden.Worin unterscheiden
sich solche Spindeln von den bekannten
Standards? Zum Beispiel darin, dass alle
Komponenten der Hochfrequenzspin-
del auRRerordentlich genau gefertigt sein
missen, damit insgesamt die Einzeltole-

ranzen der Bauteile sich nicht zu Fehlern
summieren die dem Gesamtprodukt ab-
traglich sind. Leicht gesagt, aber wie kann
man das realisieren?

Die Losung fiir das Erreichen dieses Qua-
litatsniveaus ist >Effizienz in der Genau-
igkeitsfertigung: durch Klimatisierung.
Dies hat Diebold realisiert, damit die Fer-
tigung die genannten Vorgaben der Kon-
strukteure in hochgenaue Teile umsetzen
kann. In der Dieboldschen Produktion
ist die Temperatur konstant auf 21 Grad
eingestellt, die mit einer minimal zulds-
sigen Schwankung eingehalten wird. Die
Feinmessraume sind in diesem Konzept
integriert und die Montage der Spindeln
findet in einem Sauberraum statt. Somit
verlassen die Hochgenauigkeitsteile in ih-
rem Werdegang nie die Klimazone. Diese
Produktionsweise diirfte in ihrer Konse-
quenz fiir eine Spindelfertigung in Europa
einzigartig sein.

Um iiber die Gesamtheit der komplexen
Teile einer Hochfrequenzspindel die best-
moglichen Genauigkeiten garantieren zu
kénnen, sind hochgenaue Messmaschi-

Hochfrequenzspindeln vom schwabischen Hightech-Unternehmen Diebold zdhlen zur Extraklasse ihrer Zunft. Diese Produkte sind
derart robust und dauergenau, dass sie sich schon lange fiir den Einsatz in hochprazisen Werkzeugmaschinen empfohlen haben.

Welt der Fertigung | Ausgabe os.2014



Diebold-Spindeln arbeiten nicht nur in hochprizisen Werkzeugmaschinen, sondern
werden auch in Roboteranwendungen mit Gewinn eingesetzt. Der Grund: Sie sind ro-
bust, dauergenau und glinzen mit héchsten Drehzahlen.

nen und fertigungsbegleitendes Messen
die Grundvoraussetzung fiir die Erzielung
guter Genauigkeiten der Gehduse, der
Spindel-Wellenteile, der Lagerflansche
und der Abstimmringe. Fiir das Messen
der Spindelkegel hat Diebold geniale
elektromechanische Messdorne entwi-
ckelt, die eine Auswertegenauigkeit von
sagenhaften 0.0001 mm bieten. So blei-
ben messtechnisch gesehen keine Wiin-
sche mehr offen.

Nicht zuletzt hat die fertigungstech-
nische Genauigkeit der Spindelbauteile
auch einen entscheidenden Einfluss auf
die Unwucht der Spindeleinheit. Eine
Wouchtqualitat der rotierenden Teile von
G1 ist keine Selbstverstandlichkeit, bei
Diebold aber die Voraussetzung fiir eine
qualitatsmaRige Abnahme einer mon-
tierten Hochfrequenzspindel.

Prazision erzeugt Prazision

Hochfrequenzspindeln werden vorwie-
gend mit Walzlagern betrieben, daher
kommt der Qualitdt dieser Lager eine
besondere Bedeutung zu. So werden bei
Diebold nur besonders zertifizierte und
kontrollierte Kugellager verbaut. Diese
Kugellager sind wichtigste Voraussetzung
fiir schwingungsarmes Arbeiten der Spin-
deln und garantieren eine lange Spindel-
lebensdauer. Einen weiteren Einfluss auf
das Schwingverhalten der Spindel haben
die automatischen Spannsysteme. Wurde
bisher mit einem Federpaket gespannt,
so sind bei Diebold Spannsysteme entwi-

ckelt worden, die teilweise oder ganz auf
diese Spannfeder verzichten kénnen. Der
Entwicklungsgrund: Spiral- oder Teller-
federn sind sehr ,lebhafte“ Bauteile, die
sich ab bestimmten Drehzahlen wucht-
technisch nicht mehr beherrschen lassen.

Ein weiterer Einfluss auf das Verhalten
einer Spindel kommt vom Elektromotor,
der auf die Welle aufgeschrumpft ist und
in die Spindel eingebaut wird. Die Warme
des Motors muss idealerweise liber eine
Wasserkiihlung abgefiihrt werden. Eine
Olkiihlung ist zwar maglich, jedoch wér-

metechnisch nicht so effizient. Bei Die-
bold wurden daher spezielle Kiihlkreislau-
fe entwickelt, die bewirken, dass sich das
warmebedingte Wachstum der Spindel
moglichst gering auf die Langendehnung
oder die radiale Verformung auswirkt.

Die radiale Warmeveranderung ist
durchaus beherrschbar, wenn die Was-
serkiihlung technisch optimal ausgefiihrt
wird. In einer Hochgenauigkeitsmaschine
kann eine unglinstige Kiuihlung der Spin-
deln durchaus einen Fehler von zwei Mik-
rometer im geometrischen Verhalten der
Anlage bedeuten, was entweder gar nicht
oder nur schwer elektronisch zu kompen-
sieren ist.

Eigene Messmittel als Trumpf

Die Passgenauigkeit von Spindel- und
Werkzeugkegel sind in der Hochge-
schwindigkeitsbearbeitung von entschei-
dender Bedeutung. Daher stellt Diebold
nicht nur Motorfrasspindeln und HSK-
Aufnahmen her, sondern auch prazise
Messmittel fiir das Vermessen der Spin-
del- beziehungsweise Werkzeugkegel.
Dank der grofRen Erfahrung sowohl auf
der Spindel- als auch auf der Werkzeug-
seite und der Entwicklung von Systemen
fir die Kalibrierung und Zertifizierung
von HSK-Kegeln kann man bei Diebold
genaueste HSK-Schnittstellen in zertifi-
zierter Qualitat produzieren.

Dies klingt alles sehr einfach, aber wenn
man sich perfekt innerhalb der engen
Toleranzen der DIN/ISO-Normen fiir HSK

Die Montage in einem klimatisierten Sauberraum garantiert, dass jede Spindel von
Diebold die geforderten Toleranzen einhilt. Bereits weit liber 20 ooo Einheiten hat das
Unternehmen seit 1997 an zufriedene Maschinenbauer ausgeliefert.
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bewegen will, miissen einige wichtige Vo-
raussetzungen gegeben sein:

«  Eineklimatisierte Fertigung

«  Messgerate, die in der Lage sind, un-
ter einem Mikrometer zuverldssig
und dauerhaft zu messen

«  Fertigungsanlagen, die solche Tole-
ranzen ermdoglichen.

Und nicht zuletzt sind Mitarbeiter er-
forderlich, die die Erfahrung haben, diese
Qualitaten zu fertigen und zu dokumen-
tieren. Das Minimieren und das Einhalten
dieser geringen Fertigungstoleranzen
machen HSK-Werkzeuge und Spindeln
von Diebold einzigartig.

Die KegelmefRgerate von Diebold sind
weltweit (lberall dort im Einsatz, wo
qualitativ hochwertige HSK-Werkzeuge
hergestellt werden. Und trotzdem unter-
scheiden sich die von Diebold erzielten
Toleranzen in ihrer Gesamtheit von vielen
Produkten, die von Marktbegleitern ange-
boten werden. Am Auffalligsten zeigt sich
dies, wenn die Anwender wirklich in der
Hochgenauigkeitsfertigung, der Mikro-
bearbeitung oder der optischen Industrie
unterwegs sind.

Hier wird ein auf den ersten Blick un-
scheinbares Bauteil, ein Werkzeughalter,
zum entscheidenden Mittel zum Zweck,
wenn es auf das Erreichen von engen To-
leranzen am Werkstiick ankommt. Viele
Prozesse funktionieren gar nicht wenn
der Kegelwinkel, die Plananlage oder die
Innenkontur des Werkzeugs nicht wenig-
stens in der ISO-Toleranz sind. HSK-Kegel

= E ~ - = J_ -

Eine luftgelagerte CNC-Messmaschine von Leitz, die in einem Messraum der Giite-

Dank der hohen Fertigungstiefe ist Diebold in der Lage, die versprochene Prazision sei-
ner Produkte problemlos einzuhalten. Eine ausgetiiftelte Produktion stellt sicher, dass
jedes Teil einer Spindel hochsten Anspriichen geniigt. Dokumentiert wird dies mit teils
selbst entwickelten Messgeraten, die auf 0,0001 Millimeter genau messen.

sind Uberbestimmt und missen durch die
Spannkraft verformt werden, damit das
Werkzeug auf Plananlage gezogen wird.

Uberraschende Erkenntnis

Wenn der Spindel- und der Werkzeug-
kegel an der oberen ISO-Toleranz liegen,
dann gehen 35 Prozent der Spannkraft
gegen die Plananlage verloren. In diesem
Fall werden Prozesse spatestens in der
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung insta-

klasse 2 steht, garantiert, dass ausschlieBlich Gutteile in die Montage kommen, wo sie

zu kompletten Spindeln montiert werden.
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bil und das Werkzeug fangt an zu schwin-
gen. Schlechte Oberflachen und geringe
Standzeit der Werkzeuge sind die Folge.
Langfristig wird zudem die Lagerung der
Spindel Schaden nehmen.

Die hochgenauen Spindeln von Diebold
werden dank ihrer Prazision bereits in
verschiedensten Maschinen des Formen-
baus, bei der Mikrobearbeitung und in
der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
eingesetzt. Zwei Beispiele sollen hier ge-
nannt werden: Eine Anwendung in der
Schmuckindustrie und eine Anwendung
in der Uhrenindustrie bei einem namhaf-
ten Schweizer Uhrenhersteller.

Bei der Anwendung in der Schmuck-
industrie werden auch Trauringe bear-
beitet. Zuerst werden die Sitze fiir die
Aufnahme der Edelsteine gefrast, dann
mit Hilfe einer Vakuumansaugung durch
die Spindel die Edelsteine mit der Spin-
del einem Magazin entnommen, in die
Ausfrasungen eingesetzt und mit Hilfe
eines Spezialwerkzeugs verstemmt. Beim
Uhrenhersteller wird zusatzlich noch
eine Optik eingesetzt, die dafiir sorgt,
dass die Edelsteine perfekt gleichmaRige
entsprechend ihrer Oberflachenstruktur
ausgewahlt, ausgerichtet und eingesetzt
werden, damit beim Bewegen der Uhr
am Arm die Edelsteine gleichartig schim-
mern. Man kann sich
streiten, ob man so etwas E' E
braucht, aber die Technik I
gibt es her und die Kund-
schaft gonnt sich das. E
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Bakterizidfrei und schmierstark
Sorgenlos zur Top-Baumaschine

Baumaschinen aus Schweden zihlen zu den zuverlidssigsten und robustesten, die man fiir Geld kaufen kann.
Deren Herstellung erfolgt auf vollautomatischen Werkzeugmaschinen, die zuverléssig rund um die Uhr laufen
miissen. Damit dies gewihrleistet ist, muss auch der Kiihlschmierstoff seinen Beitrag leisten. Schlief3lich sind
durch Bakterienbefall umkippende Kiihlschmierstoffe nicht nur ein Geruchsproblem, sondern stellen ein Hin-
dernis fiir eine storungsfreie Produktion dar. Ganz abgesehen von den Gesundheitsgefahren fiir die Beschéftig-
ten. Henkel hat mit seinem Produkt »Bonderite L-MR 71-2¢ die Antwort auf Fertigungsfragen dieser Art.

»Solange man regelmaRig das Motor-
6l wechselt, geht das Fahrzeug nicht ka-
putt«, erklart Jocke H66k mit einigem
Stolz in der Stimme. Die Rede ist von ei-
nem schwedischen Hersteller, dem der
Ruf vorauseilt, auBerst robuste Nutzfahr-
zeuge zu bauen. Das gilt insbesondere
vor allem fir die schweren gelben Bau-
maschinen, in deren mittelschwedischer
Produktionsstatte auch Kommunikati-
onsmanager Hook tatig ist.

Das Unternehmen fertigt Erdbewe-
gungs-, Umschlag- und Straenbauma-
schinen. Das Werk, in dem der Fokus

hauptsachlich auf der Herstellung von
Achsen und Getrieben liegt, schaut auf
eine lange und stolze Tradition zuriick
und schrieb mit an der interessanten
Geschichte der Industrialisierung Schwe-
dens.

Lange Tradition

Schon seit 1832 werden hier Maschinen
gefertigt, zundchst fiir den Ackerbau.
Schwedens erster mechanischer Web-
stuhl entstand hier ebenso wie die erste

Lokomotive, die erste Dreschmaschine
und der erste Traktor mit Verbrennungs-
motor.

Der Tradition, an der Spitze des techni-
schen Fortschritts zu stehen, ist der Her-
steller bis heute treu geblieben. Das gilt
nicht nur fiir das Endprodukt, sondern
auch fiir den Herstellungsprozess. Henkel,
der Weltmarktfiihrer im Bereich >Kleb-
stoffe¢, >Dichtstoffe« und >Oberflachen-
behandlungeng, ist seit vielen Jahren ein
wichtiger Partner des skandinavischen
Unternehmens und unterstitzt es darin,
immer bessere Produkte auf immer effizi-

Ein schwedischer Kunde von Henkel, der Baumaschinen produziert, setzt auf den bakterizidfreien Kiihlschmierstoff :.Bonderite L-MR
71-2¢ und konnte dadurch seine Produktion ein Stiick weit umweltfreundlicher gestalten.
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entere und umweltschonendere Art und
Weise herzustellen.

»>Umweltschutz« ist einer der zentralen
Unternehmenswerte des schwedischen
Herstellers und steht gleichauf mit den
Werten »>Qualitatc und »Sicherheit:. Mit
seinem innovativen Kihlschmierstoff
»Bonderite L-MR 71-2¢ hilft Henkel bei der
Erreichung dieser Ziele. Das Besondere:
»Bonderite L-MR 71-2¢ kommt wahrend
seines gesamten Lebenszykluses ganz
ohne kritische Bakterizide aus.

Mit der Entwicklung einer neuen Gene-
ration bakterizidfreier Kiihlschmierstoffe
ist es Henkel gelungen, eine langlebige
Emulsion mit geringer Schaumneigung
bei weichem Wasser und hoher Hartwas-
serbestandigkeit zu entwickeln. Ein zen-
trales Problem beim Einsatz von wasser-
mischbaren Kiihlschmierstoffen ist damit
gelost. Und seit ihrer Markteinfiihrung
haben sich die neuen Emulsionen der
Marke >Bonderite L-MR« im industriellen
Einsatz bewahrt.

Automatisch zum Produkt

Die riesige Fabrikhalle ist sauber und
aufgeraumt. In komplett gekapselten
Maschinen bearbeiten vollautomatische
Fras-, Zerspan- und Schleifmaschinen die
massiven Achsenrohlinge, frasen Gewin-
de und Lauflager hinein und geben ihnen
»den letzten Schliff“. Der Prozess wird
gekihlt und geschmiert mit »Bonderite
L-MR«. Weder Schmutz noch Larm drin-
gen nach auBen. Durch die Fenster der
Kabinen kann man den Prozess gut beob-
achten, da die Bonderite L-MR-Emulsion
nahezu transparent ist und so den freien
Durchblick erlaubt. In einigen der Kabinen
spritzt und zischt noch das seit langem
bewdhrte »Bonderite L-MR« mit integrier-
ten Bakteriziden auf die Werkstiicke, in
anderen bereits das neue bakterizidfreie
»Bonderite L-MR«.

»Die bisherigen Erfahrungen sind sehr
vielversprechend, das System ist stabilc,
erklart Thomas Andersson, als Anwen-
dungsspezialist bei Henkel Norden zu-
standig fir den Kunden. »Das bakteri-
zidfreie >Bonderite L-MR 71-2¢ kann uns
helfen, noch umweltschonender zu pro-
duzieren, pflichtet ihm Lars Wahlberg
bei, Produktionstechniker im Werk des
Kunden.

Die Emulsion wird regelmafRig von zwei
Henkel-Mitarbeitern Gberwacht, die per-
manent im Werk stationiert sind. Sie ver-
fligen liber ein eigenes Labor, nehmen
Proben und analysieren die chemische
und biologische Zusammensetzung der

Fliissigkeit. Insbesondere der Bakterien-
gehalt ist dabei von Interesse.

Ein schwieriges Problem...

Auch in modernen Fabriken kann es zu
starker Geruchsbildung nach langeren
Maschinenstillstandzeiten kommen. Um
diese Probleme zu vermeiden, gab es bis-
her zwei Moéglichkeiten: Zum einen kann
man konventionelle, bakterizidfreie Kiihl-
schmierstoffe verwenden, bei denen das
Bakterienwachstum zunachst toleriert
und erst ab einer bestimmten Konzent-
ration durch den Einsatz von Bakteriziden
bekampft wird. Nachteilig ist bei diesem
Verfahren, dass die abgetoteten Keime
ein hervorragender Nahrboden fir die
nachste Bakteriengeneration sind und
das Verfahren in immer kiirzeren Abstan-
den wiederholt werden muss.

Die zweite Moglichkeit besteht in der
Verwendung von bakterizidhaltigen Kiihl-
schmierstoffen, mit denen man versucht,
das Bakterienwachstum von Anfang an
dauerhaft zu unterdriicken, aber dann in
die gleiche Problematik hinein gerat wie
bei den konventionellen bakterizidfreien
Kiihlschmierstoffen, wenn auch mit einer
gewissen Verzogerung.

.. und seine Losung

Mit einer neuartigen Kombination von
Inhaltsstoffen gelang Henkel die Umfor-
mulierung der Emulgatortechnologie.
Diese innovative Entwicklung hat bei
Ublicher Einsatzkonzentration auch bei
sehr hartem Wasser eine extrem lange
Einsatzdauer. Die Formulierung ist bak-
terizidfrei, sodass der wiederholte Zusatz
von toxischen Bakteriziden entfallt. Im
Ergebnis werden dank der deutlich lan-
geren Einsatzdauer der »Bonderite L-MR«-
Kiihlschmierstoffe auch die Umwelt-
auswirkungen reduziert und die Kosten
gesenkt.

Das bakterizidfreie >Bonderite L-MR 71-
2« bietet den Kunden eine Reihe von Vor-
teilen: Die Steuerung des Kuhlschmier-
stoffes wird einfacher, da kein Bakterizid
zugesetzt und nur die Konzentration ein-
gehalten werden muss. Das spart Zeit
und damit Geld. Der Kiihlschmierstoff
bleibt sogar langer stabil und muss nicht
ersetzt und aufwandig entsorgt werden.
Auch hier ergeben sich Kostenvorteile.

Seit mehr als einem Jahr ist »Bonderite
L-MR 71-2¢ nun schon im Werk des schwe-
dischen Kunden im Einsatz und muss-
te weder erneuert noch mit Bakterizid

behandelt werden. »Es kann drei Jahre
im Kreislauf verbleiben«, ist Thomas An-
dersson iiberzeugt. »Selbst bei langen
Stillstandzeiten, wie zum Beispiel wah-
rend der Betriebsferien, funktioniert das
Bonderite L-MR-System gut, auch ohne
Umpumpen, zusatzliche Sauerstoffzufuhr
oder adhnliche aufwandige ,Spielchen®
bringt Lars Wahlberg die Vorziige von
»Bonderite L-MR« auf den Punkt.

Auch fiir die Gesundheit der Mitarbeiter
ist der Einsatz von >Bonderite L-MR 71-2¢
vorteilhaft. Der Kontakt mit Bakteriziden
wie Formaldehydabspaltern stellt fiir die
Arbeiter ein Gefahrdungspotenzial dar.
Hautreizungen sowie eine erhohte Sen-
sibilisierung kénnen die Folgen sein. Zu-
dem ist ein haufiger Emulsionswechsel
nicht nur sehr kostenintensiv, sondern
belastet auch zusatzlich die Umwelt.

Bisher setzt der schwedische Kunde
»Bonderite L-MR 71-2¢ vorwiegend auf Ma-
schinen ein, die Grauguss-Teile bearbei-
ten. Dutzende von ihnen sind liber eine
zentrale Versorgungs- und Filtereinheit
aneinander gekoppelt. Rund 40 000 Liter
der Emulsion werden durch das System
in die Maschinen gepumpt und von dort
zuriick in die Aufbereitung, wo die Fliis-
sigkeit von Spanen, Ol und anderen Ver-
unreinigungen gereinigt wird, bevor sie
wieder zuriick durch die Maschinen zirku-
liert. Versuchsweise lauft sBonderite L-MR
71-2¢< auch auf Einzelmaschinen, die nicht
an ein Zentralsystem angeschlossen sind.
In diesen Maschinen werden verschie-
dene Metalle bearbeitet, unter anderem
auch Aluminium.

Henkel unterstiitzt

Treten einmal Probleme auf, sind Hen-
kel-Mitarbeiter mit Rat und Tat zur Stelle,
lobt Lars Wahlberg: »Wir setzen uns zu-
sammen und gehen das Problem ganz-
heitlich an. Schlieflich ist meist nicht die
Maschine oder das Produkt alleine der
Verursacher, sondern ein Fehler im Zu-
sammenspiel.«

Verlaufen die Erfahrungen mit Bonderi-
te L-MR 71-2¢ weiter positiv, dann wird der
Kthlschmierstoff in weiteren Metallbear-
beitungsmaschinen im Werk und auch in
weiteren Fabriken des Herstellers einge-
setzt. Die groRen gelben Baumaschinen
aus Schweden werden
dann wegen ihrer um-
weltschonenderen  Her-
stellung noch ein bisschen
gruner sein.

www.henkel.com
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Auch bei Kalte: Viel Sicherheit auf der Schiene

Sicherheit auf der Schiene bedeutet, dass
zahlreiche technische Details reibungslos
aufeinander abgestimmt werden miis-
sen. Damit die Bahn eines der sichersten
Verkehrsmittel der Welt bleibt, kommt es
oft auch auf vermeintlich kleine Dinge an
— wie die Wahl des richtigen Spezialfetts,
welches dafiir sorgt, dass Radlager, Zahn-
kranze, Puffer, Weichen oder Signalanla-
gen einwandfrei funktionieren. >Extrem
lange Laufzeiten bei maximaler Betriebs-
sicherzeit« lautet die hohe Anforderung,
die verantwortungsbewusste Betreiber
schienengebundener  Verkehrssysteme
folgerichtig an dieses wichtige Konstruk-
tionselement stellen.

Der Schmierstoffspezialist Rhenus Lub
hat daher fur die anspruchsvollen Bedin-
gungen des Schienenverkehrs speziel-
le Hochleistungsfette entwickelt, die in
aufwandigen Verfahren getestet und fiir
verschiedene Anwendungen freigegeben
wurden. So konnte das Hochleistungsfett
»rhenus BAC o« in einem harten Schmier-
stoff-Test die Fachleute der Deutschen
Bahn AG iiberzeugen und erhielt die Frei-
gabe fiir die Schmierung von Puffertellern,
Pufferhiilsen, PufferstoRBeln und Schrau-
benkupplungen. Das innovative Produkt
ist zuverldssig einsetzbar in einem Tem-
peraturbereich von -30 bis +80 Grad Celsi-
us und haftet bei allen Witterungsbedin-
gungen optimal an der Einsatzstelle.

Dabei hilt es den im Rangierbetrieb ent-
stehenden immensen Driicken miihelos
stand und nimmt auch seitliche Scher-

krafte zuverlassig auf. Die Hochtempera-
tur-EP-Fette >rhenus LKR 2¢ und >rhenus
LKJ 2¢ gelangen uberall dort zum Einsatz,
wo stark belastete Walzlager sicher ihren
Dienst erfiillen miissen. Aufgrund ihrer
hochwirksamen  Additivzusammenset-
zung verlangern die beiden Spezialsch-
mierstoffe die Laufzeit von Radsatzla-
gern. Damit Ziige auf der richtigen Spur
bleiben, wurden die Spezialfette >rhenus
LDU 02 GR« und >rhenus CBG 03 4909«
speziell fir den Einsatz in der Spurkranz-
schmierung von Radsatzlagern entwi-
ckelt. Die Lithiumfette >rhenus LSN 04«
und >rhenus LWN 04« erfiillen die hohen
Anforderungen, die Bahnbetreiber an die
Weichenschmierung stellen.

Die beiden Hochleistungsschmierstoffe
sind sowohl resistent gegen Auswaschun-
gen als auch leicht biologisch abbaubar,
dariiber hinaus UV-bestandig. Betreiber
von Schienenverkehren setzen insbeson-
dere auf das extrem hohe Adhasionsver-
mogen der Spezialfette von Rhenus Lub.
Sie haften sogar bei tiefen Temperaturen
zuverlassig an den zu schmierenden Tei-
len. AulRerdem zeichnen sie sich durch
eine ausgezeichnete Forderbarkeit bei
Niedrigtemperaturen aus; sie konnen

selbst im tiefsten Winter E |E
1

mit  Handspriihgeraten

oder vollautomatischen .
Sprithanlagen aufgetra-
gen werden. E

www.rhenuslub.com
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Beste Schmierstoffe fur die Welt
Innovative Produktion in Holland

An seinem europdischen Standort
fiir die Herstellung von Schmiede-
trennmitteln und Spezialoberfli-
chenbeschichtungen in Scheemda
(Niederlande) besitzt Henkel eine
moderne Produktionslinie. Dank
einer innovativen Technik zum
Mahlen des Rohstoffs >Graphit¢
werden Hochleistungsschmierstof-
fe fiir die Automobil- und Elektro-
nikindustrie in bester Qualitat her-
gestellt.

Unter anderem beliefert Henkel von
Scheemda aus den europaischen und
internationalen  Automobilmarkt mit
Schmierstoffen, die beim Warm- und
Halbwarmschmieden von Teilen aller For-
men und Gréen zum Einsatz kommen.
Mit der modernen Produktionslinie bietet
Henkel einen innovativen Herstellungs-
prozess und stellt die Versorgung mit
Hochleistungsschmierstoffen langfristig
sicher. Dank der hochmodernen Anlage
kann das Unternehmen die Prozesskont-
rolle und damit die Stabilitat der Produk-
tion zuverldssig sicherstellen und seinen
Kunden auf diese Weise hochste Pro-
duktqualitat bieten.

Nach einer mehrmonatigen Testphase
sowie der stufenweisen Erhohung des
Produktionsvolumens konnte das Projekt
letztes Jahr, im Juni 2013, erfolgreich ab-
geschlossen werden. Seitdem produziert

Die hohe Kunst des
Schmierstoff-Dosierens

Gut geschmiert lauft alles besser, das
weifl} der Volksmund seit langem. Dass
Maschinen und Apparate moglichst lan-
ge laufen und dies obendrein noch ver-
schleiBarm und wartungsfrei, das erwar-
tet heute jeder Kunde. Um dieses Ziel zu
erreichen, sind trotz High-Tech-Beschich-
tungen und innovativen Materialpaarun-
gen in den meisten Fillen Schmierstoffe
nach wie vor unerldsslich. Dabei kann
Schmieren nach Gefiihl mit dem Pinsel
aus einem offenen, leicht verschmutzen-
den Fettbehalter heutigen Anforderungen
kaum mehr gentigen. Denn: Nur dosiert
geschmiert ist gut geschmiert. Einzig mit

Henkel auf der neuen Produktionslinie
Uberwiegend das Schmiedetrennmittel
»Deltaforge F-31i, das kiinftig unter dem
Markennamen >Bonderite L-FG F 31 AN«
vertrieben wird.

Die wassrige Graphitdispersion wird zur
Sprithschmierung beim Gesenkschmie-
den eingesetzt, um optimale Werkzeug-
fillung, kontrollierten Metallfluss sowie
einfache Trennung des Produktes aus der
Form sicherzustellen. Der Schmierstoff
schiitzt die Gesenke in heien und war-
men Formungsprozessen, bei denen die
Schmiedeteile eine Temperatur von 1100
bis 1300 Grad Celsius erreichen, reduziert
so die thermische Ermudung und erhéht
auf diese Weise ihre Lebensdauer.

Vor allem bei Formen, die lange Zeit
in Gebrauch sind, spielen hochwertige
Schmierstoffe eine wichtige Rolle. An sen-
siblen Stellen wie scharfen Kanten, an de-
nen schnelle Metallbewegungen wirken,
entsteht Hitze, durch die die Form ge-
schwacht werden kann. Zusatzlich wirken
wahrend des Schmiedevorgangs grof3e
Krafte auf das Material. Feinste Graphit-
PartikelgroRen sorgen dafiir, dass eine
schnelle und gleichmaRige Schmiermit-
telschicht entsteht und damit Gesenke
beim Schmieden beispielsweise von Kur-
belwellen, Achsschenkeln oder anderen
schweren Schmiedeteilen optimal ge-
schiitzt werden.

Dank der modernen Anlage in Scheem-
da kann der Rohstoff »Graphit, der als

dem moglichst effizienten Einsatz des
Schmiermittels 13sst sich die gewlinschte
Prozess-Sicherheit erreichen: Dauerhaftes
Erfillen der technischen Anforderungen,
Sauberkeit am Arbeitsplatz, geringe Kos-
ten durch sparsamen Umgang mit den
Schmiermedien. Das Unternehmen Abnox
hat dazu das passende Produkt im Portfo-
lio. Die Baureihe »AXDV-C« eignet sich bes-
tens fuir das Dosieren von Fetten und Olen.
Diese gibt es zur festen Installation in der

Schmiedetrennmittel werden beim Ge-
senkschmieden eingesetzt, um optimale
Werkzeugfiillung, kontrollierten Metall-
fluss sowie einfache Trennung des Pro-
duktes aus der Form sicherzustellen.

Basis fiir das Schmiermittel dient, unter
verbesserter Kontrolle besonders fein
gemahlen werden. Hierdurch verbraucht
die Produktion des Hochleistungsschmie-
detrennmittels weit weniger Energie als
friiher. Auch die Menge des bei der Her-
stellung anfallenden Abwassers wird
deutlich verringert.

Dariiber hinaus werden fiir das inno-
vative Mahlverfahren keine Chemikalien
benétigt. Auf diese Weise tragt die Inves-
tition in den Standort zu einer nachhalti-
gen Entwicklung bei und
ermoglicht langfristig ein
effizienteres Energie- und
Entsorgungsmanage-
ment.

www.henkel.de

Fertigungsanlage oder mit Handgriff zur
manuellen Dosierung. Die Kunst des do-
sierten Schmierens liegt nicht nur im Be-
herrschen der vier Operationen »>Forderng,
»Dosierenc,»Auftragens, sKontrollierens, sie
liegt auch im gesamten Konzept und in
der Qualitat der einzelnen Komponenten.
Ein speziell auf die Schmiertechnik ab-
gestimmtes Sortiment von Pumpen, Do-
sierventilen, Diisen und Uberwachungs-
komponenten, gepaart mit dem noétigen
Know-how, erméglicht ein optimales Ein-
gehen auf die individuel-
len Kundenwiinsche. Es El E
lohnt sich daher, mit den
Spezialisten von Abnox
Kontakt aufzunehmen.

www.abnox.com
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Tagelanges Entgraten war gestern
Automatisiertes Innenentgraten

Fiir das Entgraten innenliegender Konturen von Werkstiicken mit diffizilen und empfindlichen Werkstiick-
konturen hat Walther Trowal die neue VG 25-Anlage im Portfolio. Nachdem die bewidhrten MV-Anlagen den
Aufwand fiir das Feinschleifen und Polieren bereits drastisch reduziert hatten, senkt die neue VG-Anlage mit
ihrem geschlossenen Kreislauf des Verfahrensmittels jetzt zusétzlich die Riistzeiten fiir das Be- und Entladen

auf nahezu Null.

Die VG 25-Anlage entfernt Grate auch
aus dem Inneren komplex geformter
Werkstiicke, die auBerdem Stege, Rippen
und schwer zugangliche Stellen aufwei-
sen. Dabei bleiben diffizile Werkstiickkon-
turen erhalten, feine Stege werden nicht
zerbrochen und selbst Bohrungen bis he-
runter zu zwei bis drei Millimeter Durch-
messer lassen sich noch Innenbearbeiten.

Neu ist der geschlossene Handlings-
Kreislauf des Verfahrensmittels. Mit ihm
reduziert Walther Trowal den Zeitauf-
wand fiir das Bestiicken und Entnehmen
der Teile auf nahezu Null: Nach dem Ent-
graten wird das gesamte Verfahrensmit-
tel automatisch abgesaugt, sodass das
Werkstiick einfach und sauber von der
Magnetplatte abgenommen und ein neu-
es eingesetzt werden kann.

Die erste VG-Anlage fiir das Innenent-
graten von Bauteilen aus Titan oder Alu-
minium mit einem Gewicht von 30 bis 40
kg hat bewiesen, dass sie Teile in zwei bis
vier Stunden automatisch entgratet kann,
fiir deren Bearbeitung vorher eine Woche
manueller Schleifarbeit erforderlich war.

Das Innenentgraten hochwertiger, si-
cherheitsrelevanter Bauteile muss mit
besonderer Sorgfalt ausgefiinrt werden,
da Innengrate zum Versagen ganzer Sys-
teme fiihren konnen. Der Handlingauf-
wand fiir das Bestiicken des Arbeitsbehal-
ters war bereits bei diesen Anlagen sehr
gering, denn die Teile werden einfach mit
einer Aufnahmevorrichtung auf die Mag-
netplatte gelegt und elektromagnetisch
verspannt.

Im Vergleich mit dem AFM DruckflieR3-
Lappverfahren mit einer Schleifpaste und
dem ECM Verfahren — dem elektrochemi-
schen Entgraten —erfordert das Entgraten
mit der MV 25 deutlich geringere Investi-
tionen in die Maschine und die Risttech-
nik und reduziert die Verbrauchskosten
drastisch. Das als Schleifmittel verwen-
dete Aluminiumoxid war jedoch eine He-
rausforderung fir die Konstrukteure: Es
eignet sich wegen der hohen Abrasivitat
ideal fir das Entgraten, beansprucht aber
gleichzeitig ebenso intensiv diejenigen
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Komponenten der Maschine, durch die
es gepumpt werden muss. Um den Ver-
schleil bei der Forderung des Korund-
Wasser-Gemisches zu minimieren, wer-
den hoch bestiandige Werkstoffe und eine
Spezial-Schlauchpumpe verwendet.

Beste Reinigungsergebnisse

Nachdem das Werkstiick mit der Auf-
nahmevorrichtung in den Arbeitsbehalter
eingesetzt ist, wird das System mit Was-
ser geflutet und das Schleifmineral mit
Wasserlberschuss aus einem Vorratstank
in den Arbeitsbehdlter gepumpt. Am
Schluss des Prozesses wird das Mineral
zurlickgepumpt. Damit sichergestellt ist,
dass keine Korner im Werkstiick bleiben,
wird das System anschliefend ohne Gra-
nulat mit Prozesswasser geflutet.

Hintergrund: In die Multivibrator-Anla-
gen fiir das Feinschleifen und Polieren der
Baureihen MV und VG ist eine Magnet-
platte integriert, auf der die Werkstiicke

elektromagnetisch in Position gehalten
werden. So wird eine hohe Relativge-
schwindigkeit zwischen dem Werkstiick
und den Schleifkdrpern erzielt. Dies er-
hoht die Intensitdt jedes einzelnen Kon-
taktes zwischen den Schleifkérpern und
der Werkstiickoberflache. Das Ergebnis:
Perfekt gereinigte Oberflachen und dras-
tisch verkiirzte Bearbeitungsdauer.

Herzstlicke der Anlagen sind drei hoch-
tourige — in Lage und Drehrichtung ver-
anderbare — Unwuchtantriebe des Ar-
beitsbehalters. Sie erzeugen bei hoher
Frequenz extrem kleine Schwingungsam-
plituden. Da die Schwingungen sich in ih-
rer Wirkungsrichtung liberlagern, erreicht
der Multivibrator MV« hervorragende Be-
arbeitungsergebnisse auch an komplexen
oder empfindlichen Werk-
stiicken —und zwar gerade _IE E
da, wo das herkommliche

[=]ac?

Gleitschleifen bisher seine
www.walther-trowal.de

Grenzen hatte.

Die VG 25-Anlage von Walther Trowal besitzt eine Schlauchpumpe, einen Schleifmine-
ral-Vorratsbehilter und einen Arbeitsbehalter. Herzstiicke sind drei hochtourige - in
Lage und Drehrichtung veranderbare — Unwuchtantriebe des Arbeitsbehilters.



Die Verunreinigung im Blickfeld
Echtzeit-Analyse an der Maschine

Der neue Partikel-Monitor »LPM
Ik von Stauff arbeitet mit Hochleis-
tungs-LEDs nach dem Prinzip der
optischen Abschattung und ermég-
licht die Einstufung des genauen
Verschmutzungsgrades des gemes-
senen Fluids in acht Messkanilen
fiir Partikelgrofien zwischen 4 und
68 Mikrometern.

Mit dem Gerat konnen alle Messdaten
entweder als Reinheitsklasse nach SO
4406, NAS 1638, AS 4059E und ISO 11218
oder als tatsachliche Partikelzahl pro Par-
tikelgroRe im Anzeigedisplay dargestellt
werden. Der LPM Il erlaubt somit eine ge-
nauere und vollstandigere Bestimmung
der PartikelgroRen als andere Gerdte
und ermoglicht eine Beurteilung der Ver-
schmutzung auch in groberen Bereichen.
Dank der speziellen Gerategeometrie las-
sen sich Messungen nahezu unabhangig
von Betriebsdruck und Durchfluss durch-

J.E'h 507

Partikelmessgerate des Typs >LPM 1I-D¢
gibt es von Stauff mit und ohne Display.

fiihren. AuRerhalb des Toleranzbereiches
sorgt ein Stromregelventil fiir optimale
Messbedingungen. Der LPM Il wurde zur
kontinuierlichen Echtzeit-Uberwachung
von Hydraulik- und Schmiersystemen
mit Fluiden auf Mineral6l- und Petrole-
umbasis entwickelt. Phosphattester und
Wasser-Glykol-kompatible Gerdte sind
natiirlich auf Anfrage erhaltlich. Durch

Diebold - Werkzeuge vom Feinst

ool

die dauerhafte Installation im System
ermoglicht der LPM Il dem Anwender die
unmittelbare Reaktion auf zunehmende
Verschmutzung im System und schiitzt
so rechtzeitig vor kostenintensiven Aus-
fillen. Die Anbindung an das System
erfolgt dabei denkbar einfach mittels
zweier Messkupplungen. So stellt auch
eine nachtragliche Installation des Gera-
tes kein Problem dar. Der vergleichsweise
niedrige Anschaffungspreis und die ein-
fache Montage tragen zu einer schnellen
Amortisation des Messgerates bei. Der
interne Speicher fasst bis zu 4000 Mess-
ergebnisse. Sdmtliche Daten konnen liber
eine USB- oder Ethernet-Schnittstelle an
den PC lbermittelt werden. Auf diesem
Wege ist auch die ortsfer-
ne Systemiberwachungin
Echtzeit vom Arbeitsplatz
des Instandhalters aus re-
alisierbar.

www.stauff.com

diebold
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Kempact RA
Wechseln Sie zum
neuen Mal3stab
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Energy efficient

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

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

KEMPPI

www.kemppi.com The Joy of Welding
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Sehr kostengiinstig zur
gereinigten Luft

Mit dem >SmartMaster« bietet die Kem-
per GmbH ein SchweiRrauchfiltergerat
fiir unter 1000 Euro an. Das mobile Ab-
sauggerat ist im Vergleich zu den groBen
Kemper-Filteranlagen speziell auf den
sporadischen Einsatz und geringe Staub-
mengen ausgelegt. Damit ermoglicht das
Unternehmen auch kleinen Betrieben den
Einstieg in die Absaugtechnik. Mit dem
SmartMaster richtet sich Kemper an Be-

=ff =

St (Hean fenter

Der beste Spezialist fur
eingeschlossene Spéane

Das »>U-Jet-Centerc von Sugino, in
Deutschland durch das Unternehmen
W&R vertreten, ist die effiziente Losung,
um neben der Hochdruckentgratung
gleichzeitig auch noch eingeschlossene
Spane und Partikel aus dem Werkstiick zu
entfernen. Gerade bei Zylinderkopfen, Zy-

triebe mit punktuellem SchweiRaufkom-
men, die dennoch nicht auf den Schutz
ihrer Mitarbeiter durch eine Absaugung
verzichten wollen. Eine kompakte Bau-
weise und die dreh- und schwenkbare
Absaughaube ermdglichen einen Ein-
satzradius von 360 Grad. Das fiihrt zu
wenigen Nachfiihrungen wahrend des
Schweillens. SmartMaster ist dank seiner
W3-Zulassung auch fiir das Schweilen
von Chrom-Nickel-Stahl geeignet. Die
Luft wird von krebserzeugenden Gefahr-
stoffen wie Nickeloxiden oder Chrom-
Verbindungen zu liber 99 Prozent befreit.
Die Stoffe entstehen beim SchweiBen
von Edelstahl oder anderen hochlegier-
ten Metallen. Nur mit einem W3-zertifi-
zierten Absaug- und Filtergerat darf die
gereinigte Abluft anschlieBend in die Ar-
beitsbereiche zuriickgefiihrt werden. Das
Gerat lasst sich an die Anforderungen
des jeweiligen Arbeitsplatzes anpassen.
Anstelle des Absaugarms El.'l

kann der SmartMaster

auch per Schlauch unter-
halb des SchweiBtisches
angeschlossen werden.

www.kemper.eu

linder- und Ventilblocken gibt es schwer
zugangliche Bereiche, in denen sich Spa-
ne und Partikel von vorherigen Arbeits-
gangen festsetzen. Das sichere Entfernen
der zum Teil eingeschlossenen Spane und
Partikel, gestaltet sich nicht selten ext-
rem schwierig. Hier hat Sugino mit dem
U-Jet-Center eine besondere Losung ge-
funden. Durch die spezielle Horn-Lanze
wird mit einem konstanten Volumen-
strom ein pulsierender Wasserstrahl er-
zeugt. Durch diesen pulsierenden Strahl
entstehen Kavitationsblasen, die selbst
bei komplexen Teilen diese in blinden
Ecken und versteckten Passagen effektiv
reinigen. Dabei positioniert das U Jet-
Center mit einer Geschwindigkeit von 48
m/min in allen Achsen (X/Y/Z) und bietet
dabei eine sehr exakte Wiederholgenau-
igkeit. Der Synergieeffekt, zwischen einer
70 bar-Pumpe und der erzeugten Kavita-
tion, entfernt den Schmutz effizient und
effektiv in den Teilen. Durch dieses Zu-
sammenspiel kommt es zu einem beein-
druckenden Reinigungs- =1
ergebnis. Das U-Jet-Center E EEE
ist eine sichere Losungum ¢ .
eingeschlossene Spane in =

den Teilen zu entfernen. E

www.w-r-brother.de
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Besser Reinigen mit der
erstaunlichen Olhexe

Absorbierende Materialien haben die
natiirliche Fahigkeit mineralische und
synthetische Ole, Fette und Kohlenwas-
serstoffe aus emulgierenden und nichte-
mulgierenden wadssrigen Reinigungsme-
dien, sowie fast allen KSS-Anwendungen

Top-Losungsfindung
in Sachen Reinigung

Sich standig verandernde und steigen-
de Anforderungen an die industrielle
Teilereinigung machen die Entscheidung
fiir eine Reinigungstechnik zu einer Her-
ausforderung. Safechem Europe unter-
stitzt bei der Auswahl des optimalen
Reinigungsprozesses und Losemittels
fiir eine qualitativ hochwertige, effizien-
te und nachhaltige Teilereinigung mit
Know-how und Services, die unter der
Marke >Chemaware« zusammengefasst
sind. Bestandteil dieses Angebots sind
auch die etablierten und umfangreichen
Laborservices mit Losemittelanalysen

und sonstigem Abwasser zu entfernen.
Diese Eigenschaft macht sich das Unter-
nehmen Aqgon mit seinem Produkt »Ol-
hexeabsorber¢, kurz OHA, zunutze. Durch
eine kationische Aufladung des Absorber-
materials kann dessen Leistung so weit
optimiert werden, dass es in die Lage ver-
setzt wird,in den genannten Fliissigkeiten
den Olgehalt auf bis zu ein Milligramm
pro Liter zu senken. Dariiber hinaus wer-
den auch Feststoffe abgetrennt. Der dazu
notige Reinigungsvorgang der Flussigkeit
ist auf einfachste Weise durchfiihrbar. Es
muss lediglich ein Saugschlauch in die
zu reinigende Fliissigkeit gelegt werden,
woraufhin das zu reinigende Medium von
einer Férderpumpe durch das Olhexeab-
sorber-Element von Agon gesaugt wird.
Durch die Wirkung der Olhexe werden die
im Prozess eingebrachten éligen/fettigen
Substanzen und Feststoffe selbstandig
und sicher abgetrennt. Auf diese Weise
ergibt sich eine Standzeitverlangerung
des Prozesswassers, was im Endeffekt na-
tiirlich die Senkung von Kosten, sowie we-
niger Belastung fiir die Umwelt bedeutet.
Kostensparend kommt noch hinzu, dass
der Olhexeabsorber fiir eine ganze Reihe
von Reinigungsaufgaben beziehungs-

und Olvertriglichkeitstests von Dow und
Safechem. Eine optimale Unterstiitzung
stellen die >Chemaware« Lab-Services
nicht nur bei der Neuinvestition in Reini-
gungstechnologie dar, sondern auch bei
bestehenden Prozessen. Hier tragen sie
dazu bei, die Prozesssicherheit zu erho-
hen bei gleichzeitiger Reduzierung des
Losemittel- und Stabilisatorverbrauchs.
Wegen der hohen Nachfrage wurde die
Kapazitat durch zusatzliche Labors in
Deutschland erweitert. Die neuen, zer-
tifizierten  >Chemaware«Laboratorien’
sind mit moderner Analysetechnik ausge-
stattet und ermoglichen auBerdem eine
schnellere logistische Abwicklung. Um
die Qualitat des Losemittels zu kontrollie-
ren, kommen analytische Verfahren zum
Einsatz. Sie ermoglichen es, wesentliche
Faktoren wie etwa die Reinheit, Stabili-
satorkonzentration, Zersetzungsproduk-
te, den Ol- oder Wassergehalt sowie das
Saureprofil im Losemittel zu ermitteln,
die den Reinigungsprozess beeintrachti-
gen konnen. Losemittelanalysen dienen
aber nicht nur dazu, die Ursache von Rei-
nigungsproblemen aufzuspiiren und zu
beseitigen. Sie sind auch das Instrument,
um fiir Qualitatsaudits oder gegentiber
Kunden die Stabilitat und Qualitat des
Reinigungsprozesses zu dokumentieren.

weise zu reinigenden Medien ausgelegt
ist. Er funktioniert mit Reinigungsba-
dern ebenso wie mit Kiihlschmierstoffen
oder Wassern, die in Galvanikprozessen
eingesetzt werden. Beim eigentlichen
Reinigungsprozess werden keine wasch-
aktiven Tenside aus der Flissigkeit aus-
geschleppt. Gewollte Emulsionen, wie
etwa Kiihlschmierstoffe, werden bei der
Fremdolabtrennung nicht zerstért. Der
Olhexeabsorber ist bestindig gegen alka-
lische und saure Medien und trotzt auch
Temperaturen bis zu 95 Grad Celsius. Da-
riiber hinaus besitzt er oleophile und hy-
drophobe Eigenschaften. Der Einsatz des
Olhexeabsorbers fiihrt dazu, dass sich der
Schmutz in Folgebadern massiv reduziert.
Das innovative Produkt von Aqgon ist mit
verschiedenen Leistungsvarianten liefer-
bar. Diese reichen von 5o Liter bis zu 3000
Liter pro Stunde. In jedem Fall erfolgt eine
sichere und hervorragende Entfettung

von Oberflichen. Trotz =1

seiner sehr guten Reini- E E
gungsleistung wartet das

Gerat mit einem geringen 1
Chemieverbrauch auf. E
Gleichzeitig lassen sich durch die Kon-
trolle der Losemittelqualitat erforderli-
chen BadpflegemaBnahmen rechtzeitig
durchfiihren, aus denen eine verlangerte
Badstandzeit sowie ein verringerter Sta-
bilisatorverbrauch und damit Kostenein-
sparungen resultieren. Die Spezialisten
von Dow und Safechem beraten auf Ba-
sis der Analyseresultate umfassend iliber
erforderliche MalRnahmen. Bei der Ent-
scheidung in eine neue Reinigungstech-
nologie tragen Olvertriglichkeitstests zur
Investitionssicherheit bei. Denn mogliche
Einfliisse von Bearbeitungsdlen auf die
Eigenschaften und Prozessstabilitat des
Losemittels konnen bereits im Vorfeld
identifiziert werden. Die Ergebnisse lie-
fern damit eine Grundlage des fiir die An-
wendung am besten geeigneten Losemit-
tels und Stabilisators. Da die Tests sowohl
unter Normaldruck als auch unter Vaku-
um durchgefiihrt werden konnen, lassen
sich Aussagen zur technisch und wirt-
schaftlich optimalen Anlagentechnologie
treffen. Dies ist sicher ein y

Grund, weshalb auch An- E E
lagenhersteller die >Che- Lo

maware« Lab-Services in
Anspruch nehmen.

www.safechem-europe.com
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Veranderungen als Chance sehen
Mit Changemanagement punkten

Bosch, Diirr oder Trumpf
fordern von ihrem Zulie-
ferer, einem handwerk-
lich geprigten Metall-
verarbeiter, ein hohes
Maf} an Veridnderungs-
fahigkeit. Die Mauser +
Co. GmbH in Ditzingen,
die primir Maschinenzu-
fiihrsysteme produziert,
mochte mit gezielten
Mafnahmen, flachen
Hierarchien und qualifi-
zierten Mitarbeitern ih-
ren Umsatz bis 2020 auf
17 Millionen Euro verdop-
peln.

Um sein Team fiir diesen
Weg fit zu machen, holte sich
der Metallbauer, der 2012 den
Betrieb libernahm, Karl-Heinz
Vossenkuhl als Trainer ins
Haus. »Den Veranderungspro-
zess hatten wir auch intern
gestalten konnen. Doch zum
einen fehlt mir dazu die Zeit,
zum anderen ist der Beobach-
ter, Kritiker und Motivator von
aullen eine elegante Losunge,

begriindet Georg Mauser, was
er an dem 64-Jahrigen schatzt.
Das sei wie ein Handlauf an
der Treppe: Mit der Hilfe geht
es schneller und sicherer nach
oben.

Vertrauen ist wichtig

Als Spezialist fiir Laser- und
Biegetechnik in der vierten Ge-
neration hat sich die Mauser
+ Co. GmbH in der Blechver-
arbeitung als Systemlieferant
einen Namen gemacht. Mit
Kunden wie dem Weltmarkt-
fihrer Trumpf geht die Zu-
sammenarbeit so weit, dass
die Konstrukteure gemein-
same Teams bilden, in denen
konzentriert entwickelt wird.

»Das zeugt von hohem ge-
genseitigem Vertrauenc,
beschreibt  Geschaftsfiihrer
Mauser die Geschaftsbezie-
hung. Noch heute begegnet
die Trumpf-Inhaberin Niko-
la Leibinger-Kammiiller dem
46-jahrigen  Schlosser und
IHK-Betriebswirt gelegentlich

personlich mit Wertschatzung
und fachsimpelt mit ihm. Das
gute personliche Verhaltnis
haben die Vater grundgelegt.

»Der personliche Kontakt
ist noch heute gut, aber wir
Uberzeugen auf dem Dienst-
weg uber Preis und Leistungg,
betont Mauser. Sein Anspruch:
Die Firma muss aus sich heraus
konkurrenz- und leistungsfa-
hig sein und darf sich nicht
von personlichen Beziehungen
abhangig machen. Dennoch
ist er stolz, >Teil der Trumpf-
Intelligenz« zu sein, wenn es
um Konstruktion und Kosten
geht. Dazu zahlt auch die Fer-
tigungseffizienz.

Um diese zu erhalten und
auch die internen Prozesse
zu scharfen, hatte Mauser im
Mai 2012 ein Erstgesprach mit
Berater Vossenkuhl. »Eine kon-
krete Konsequenz war, dass
neben der Geschaftsfiihrung
die zweite Fihrungsebene
mit ins Boot geholt werden
sollte«, beschreibt Vossenkuhl
den Prozess. Insgesamt wur-
den 15 Personen identifiziert,
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Der kaufmannische Geschaftsfiihrer Werner BareiR steuert mit Kennziffern die Entwicklung des
Unternehmens Mauser, das sich in Sachen sBlech« als Systemlieferant einen Namen machte.
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darunter Bereichsleiter und
Vorarbeiter, aber auch Verwal-
tungsleute aus Personal oder
Controlling.

Diese hatten in der Folge je
zu funft in drei Gruppen fiinf
Schulungstage zu absolvieren,
in denen es um Grundregeln
der Kommunikation, Wir-
kungs- und Ausdruckskom-
petenz sowie Fragetechniken
ging. Dazu zdhlten aktives
Zuhoren, Reflektieren oder die
Zusammenhdnge  zwischen
gedacht, gesagt, gehort, ver-
standen oder umgesetzt zu
verstehen, wo im Alltag je-
weils Teile der Ausgangsbot-
schaft verloren gehen, wenn
diese Achtsamkeit nicht trai-
niert wird.

Werte als Starken

Die Schulungstage erstreck-
ten sich liber mehrere Wochen,
so dass immer wieder Abstand
war, das Gelernte auszuprobie-
ren, beim nachsten Mal aufzu-
frischen und letztlich in einem
dauernden Prozess zu bleiben,
der das Kommunikationsver-
halten der gesamten Firma
verbessert.

Beim vierten Treffen standen
die personlichen Werte eines
jeden im Mittelpunkt, die ihm
die Eltern mitgegeben haben,
die er personlich verinnerlicht
hat und die er am Arbeitsplatz
stets in sich tragt. Entspre-
chend reagiert der eine auf
Stress mit Hektik und ein an-
derer mit konzentrierter Ruhe.

Diese personlichen Werte
wurden nun mit den Unter-
nehmenswerten abgeglichen,
wobei sich enorme Uber-
schneidungen ergaben. Ein
Indiz, dass die Firma uberwie-
gend die richtigen Leute am
richtigen Platz beschaftigt.

»Ohne hohe Variabilitat in
Dimensionierung, Optik oder
Lackierung kamen wir gar



nicht mehr klar«, sagt Mauser,
der innerhalb seiner Kompe-
tenzen der Beste und Schnells-
te werden will. Die Folge: Seine
Mitarbeiter miuissen immer
universeller ran.

Vor eineinhalb Jahren stellte
der inhabergefiihrte Mittel-
standler deshalb komplett von
Angebot auf Nachfrage um.
»Nur was bestellt wird, wird
auch produziert«, fasst Mau-
ser das Prinzip zusammen, das
auch tief in sein Lager- und Be-
stellwesen eingreift.

Sprachkultur pflegen

Im fiinften Treffen mit dem
Berater ging es deshalb darum,
die Firmenwerte in die berufli-
che Kommunikation zu tber-
tragen. Vossenkuhl: »Wenn
ein Wert Wahrhaftigkeit heif3t,
dann darf ich im Alltag nicht
eine Information weglassen,
um Konflikten aus dem Weg
zu gehen.«

Parallel zur zweiten arbei-
tete die erste Fiihrungsebene
und reflektierte ihre Unter-
nehmens- und Kommunikati-
onskultur. SchlieRlich kamen
beide Ebenen zusammen und
glichen ihre Ergebnisse ab.
Auch hier herrschte breiter
Konsens, was das Gesamtteam
starkte und den Grund fiir eine
einheitliche Sprachkultur leg-
te, auf die sich jeder verpflich-
tete.

»Fir alle Beteiligten war
es ein enormer Selbsterfah-
rungs- und Lernprozess, vor
der Gruppe die eigenen Ge-

_ i
Informationen
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danken und Gefiihle zu arti-
kulieren, am Flipchart zu refe-
rieren oder sich in einer neuen
Rolle auszuprobieren«, fasst
Vossenkuhl die Dynamik des
mittlerweile abgeschlossenen
Prozesses zusammen.

Heute treffen sich die Fiih-
rungskrafte nur noch monat-
lich fir zwei, drei Stunden,
um Probleme anzusprechen
oder Ideen ein Forum zu bie-
ten. Auch hier wechselt die
Leitung, damit sich Rollen und
Verantwortlichkeiten nicht
zementieren, sondern Haltun-
gen durchlassig bleiben.

Mauser sagt, was er aus dem
Prozess mitgenommen hat:
»Wir Geschaftsfihrer haben
gelernt, dass wir nicht die
gesamte Firma bis in alle De-
tails hinein fihren mussen,
sondern die Fiihrungskrafte.«
So wachsen alle Beteiligten
mit, weil auch die zweite Fih-
rungsebene mittlerweile ihre
Fachkrafte souveraner mit
Zielen fiihrt, die der einzelne
dann in der konkreten Situati-
on viel souverdner ausfiihren
kann, weil er mehr vom Gan-
zen sieht und die Zusammen-
hange kennt.

Dass der Gesamtprozess
gelang, verdankt er seinem
niederschwelligen  Einstieg.
Clever setzte Vossenkuhl in
den Meetings an, in dem er
die Mitarbeiter mit einfachen
Fragen ins Nachdenken und
zum Sprechen brachte: Wie
nehmen Sie die Firma wahr?
Was wiirden Sie andern, wenn
Sie die Verantwortung hatten?
Mit solchen Fragen kamen die

i

Teilen sich die Aufgaben (v.l.): Die Geschaftsfithrer Werner
Barei8, Georg Mauser und Oliver Secker.

Teams schnell ans Eingemach-
te, zumal einige Teilnehmer
bereits trainingserprobt wa-
ren.

Talent ist nicht alles

Hier wurde auch offenbar,
dass nicht jeder zur Fiihrungs-
kraft taugt. »Wenn einer um 17
Uhr Feierabend machen will,
ist das auch okay. Aber dann
kann er in der Firma nicht an
herausragender Position ar-
beiten«, weif Mauser heu-
te. Denn Talent alleine reicht
nicht. Der Einzelne muss auch
gestalten wollen.

Dass dabei die Entlohnung
eher nachrangig ist, weil das
Gros primdr Wertschatzung
von Vorgesetzten wiinscht,
Gestalten und Verantwortung
mochte oder sich Ausprobie-

ren will, war ein hilfreicher
Nebeneffekt. Mausers Fazit:
Ziele hatte die Geschaftslei-
tung auch schon zuvor. Doch
die waren eher technischer
Natur und bezogen sich auf
Produktionsprozesse und Feh-
lerquoten.

Dass es nun um Arbeitsplatz-
zufriedenheit,  Gestaltungs-
moglichkeit oder kontinuierli-
ches Wachstum geht, tiber die
das Team an Hand definierter
Kennziffern und Leitlinien
regelmaRig redet, ist fiir alle
eine neue Erfahrung. Diese
macht Mauser nicht nur als
Arbeitgeber interessant und

attraktiv, auch

dem  Wachs- EI' E
der Boden be- FEE:
reitet.

tum ist damit
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Laserschmelzen in XXL-Dimension
Ideal fiir Luft- und Raumfahrtteile

Die Ansitze additiver
oder generativer Fertigung
revolutionieren gerade das
Denken von Entwicklungs-
ingenieuren und wecken
neue Begehrlichkeiten.
So liegen 3D-Bauteile im
XXL-Format im Trend der
Zeit. Die von Concept La-
ser zusammen mit dem
Fraunhofer-Institut fiir La-
sertechnik in Aachen ent-
wickelte GroRanlage X line
1000R« erweist sich als rich-
tiger Entwicklungsschritt
in neue Dimensionen des
industriellen 3D-Druckens
mit Metallen.

Die gewaltige und besonders
leistungsstarke Laserschmelz-

anlage >X line 1000R¢« wurde
zur werkzeuglosen Herstel-
lung von groRen Funktions-
bauteilen und technischen
Prototypen mit serienidenti-
schen Materialeigenschaften
entwickelt. Das Herzstiick
der X line 1000R besteht
aus einem Hochleistungsla-
ser im Kilowatt-Bereich, der
eine signifikante Produkti-
vitatssteigerung  gegeniiber
marktiiblichen Laserschmelz-
anlagen ermoglicht.

Fiir Hightech-Teile

Die X line 1000R zielt dank
ihrer Eigenschaften vor allem
auf die Automobilindustrie,
sowie auf die Luft- und Raum-

fahrtbranche ab. Die Anlage
erweist sich bei den Materia-
lien als multikompatibel: Sind
es in der Automobilindustrie
vor allem Aluminiumbautei-
le fiir den Leichtbau, so zielen
Luft- und Raumfahrt auf Hoch-
leistungsmaterialien wie Titan
ab.

Die moglichen Aufbauge-
schwindigkeiten sind fiir beide
Industrien unter Kostenaspek-
ten hochst begehrlich: Liegt
die Geschwindigkeit einer
mittleren Anlage typischer-
weise bei 10-15 cm3/h, schafft
die »X line 1000R¢ bis zu 65
cm3/h, was einer Steigerung
von bis zu 650 Prozent ent-
spricht.

Abgesichert durch paten-
tierte Qualitats-Management-

Module, wie \QMcoating« oder
»>QMmeltpool< von Concept
Laser, bleibt die hohe Qualitat
der Bauteile trotz eines beson-
ders dynamischen Prozesses
voll erhalten.

Optimale Prozesse

Lag der Fokus nach der ers-
ten Prasentation des Prototy-
pen auf der Euromold 2012 auf
der Entwicklung der mafige-
schneiderten Maschinen- und
Steuerungstechnik, so kon-
zentrierten sich die Entwickler
von Concept Laser im Jahr 2013
verstarkt auf den eigentlichen
Bauprozess und die Materi-
alqualifizierung. Dr. Florian
Bechmann, Entwicklungschef

Beim Lasercusing-Verfahren wird feines pulverférmiges Metall durch einen hochenergetischen Faserlaser lokal aufgeschmolzen.
Nach dem Erkalten verfestigt sich das Material. Die GroBanlage »>X line 1000R« dient zur Verarbeitung dieser reaktiven Materialien
im geschlossenen System mit automatisiertem Pulvertransport und konsequenter Trennung von Bau- und Handling-Raum.
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Groftes, generativ gefertigtes Bauteil: Ein Getriebegehduse aus
Aluminium (MaBe: 474 x 367 x 480 mm — exklusive Bauplatten-
hohe) entsteht mit Aufbauraten von > s5ocm3/h aus Pulver.

bei Concept Laser: »Die Opti-
mierung der Prozessparame-
ter und eine intensive Materi-
alqualifizierung standen in der
Beta-Phase auf der Agenda,
um die X line 1000R zur Seri-
enreife zu fihren.«

Dazu zahlte eine ausbalan-
cierte Temperierung des Bau-
raumes, um einen Verzug in
den ,libergroBen“ Bauteilen
zu vermeiden. Die maximale
Bauteillange gibt Concept La-
ser mit 740 mm an.

Fiir Extra-Grofies

Fiir einen Getriebebauer
konnte die Anlage ihre Fahig-
keiten bereits unter Beweis
stellen. Die Dimensionen des
Getriebeteils aus Aluminium
sind beachtlich: Sie betragen
474 X 367 X 480 Millimeter,
ohne Berlicksichtigung der
Bauplattenhohe. Es ist das
bislang groBte Metall-Bauteil,
das im pulverbettbasiertem
Laserschmelzverfahren herge-
stellt wurde.

»Im Falle einer Hybridbau-
weise entstehen bei Bedarf
Geometrien, die etwas (lber
den ,nackten“ Bauraumdi-
mensionen liegen, und eine

Hohe von bis zu 540 Millime-
ter erreichen kénnen, sagt Dr.
Florian Bechmann.

Die X line 1000R als Serien-
modell ermoéglicht eine sig-
nifikante Erhéhung der Auf-
bauraten, Verbesserung der
Oberflachengiite, hohe Repro-
duzierbarkeit und Zuverlassig-
keit der Anlage durch entspre-
chende Prozessiiberwachung,
sowie die Qualifizierung einer
breiten Palette von Pulverma-
terialien flr diverse Anwen-
dungen.

Derzeit stehen fiir Anwen-
der in der XXL-Klasse aus der
Automobilindustrie Pulver aus
verschiedenen Aluminiumle-
gierungen hoch im Kurs. Der
Werkstoff ist vor dem Hinter-
grund des automobilen Leicht-
baus attraktiv fiir die Entwick-
lungsabteilungen. Ziel ist es,

Dr. Ent-

Florian Bechmann,
wicklungsleiter bei Concept
Laser.

unter anderem kosteninten-
sive Sand- und Druckgussan-
wendungen in frithen Ent-
wicklungsphasen zu ersetzen.

Dariiber hinaus bietet das
LaserCusing-Verfahren die
Méglichkeit zur Erzeugung
von Leichtbaustrukturen
mit hoher Steifigkeit, die ge-
wichtsoptimierte  Geometri-
en, nahezu ohne konstruktive
Einschrankungen,  zulassen.
Am Markthorizont zeichnet
sich ein erhohter Bedarf fiir
Anwendungen in Titan und Le-
gierungen auf Nickelbasis ab.

Diese Materialklassen sind
vor allem fiir die extremen An-
forderungen in der Luft- und
Raumfahrt interessant. Die X
line 1000R verfiigt daher tiber
ein geschlossenes System fir
sichere Prozess- und Pulver-
fihrung nach den strengen
Atex-Richtlinien.

»Unter Sicherheits- und Qua-
litatsaspekten relevant ist
die - fiir Concept Laser typi-
sche — Trennung von Bau- und
Handling-Raum. Auch bei der
X line 1000R ist dies ein we-

Zill

sentliches Charakteristikume,
kommentiert Dr. Florian Bech-
mann.

Viele Ideen im Kocher

Neue Anwendungen ent-
stehen zurzeit in den Kopfen
der Entwicklungsingenieure.
Neben Bauteilen fiir die An-
triebstechnik sind dies Ver-
suchstrager in der Raumfahrt
und Turbinenteile in der Kraft-
werkstechnik oder dem Flug-
zeugbau.

Interessanterweise kann das
LaserCusing bei Turbinen auch
zur Reparatur eingesetzt wer-
den: So kann eine verschlisse-
ne Turbinenschaufel mittels
Laserschmelzen ausgebessert
werden. Das in der Substanz
noch gute Turbinenteil kann

it- und kos- "
::;guﬁ;]tig 0isn E E
[=]

einen  neuen
Lebenszyklus
eintreten.

www.concept-laser.de

—=

Der Bestsellerautor bringt gangige Lehrmeinungen
ins Wanken, stellt etablierte Denkmodelle infrage und
prasentiert innovative Thesen und Ideen.

304 Seiten mit Abb.
ISBN 978-3-7766-2672-8

PR
Hans-Joachim Zillmer
Der
Energie-
lrrtum

Warum Erdgas und Erdal
unerschépflich sind

.

€D 19,99

Umbruch

Katastrophen formitien
diese Welt

‘Hans-Joachim

mer

=

Zillmer

Die Erde im

Bewaise aus historischer Zeit

336 S. mit Abb.
ISBN 978-3-7766-5039-6
€D 9,99

www.herbig-verlag.de




74

Transparent forschen

Laserbasierte Innovationen schneller
und zuverldssiger marktreif zu machen,
daran arbeitet das Laser Zentrum Hanno-
ver eV. (LZH) mit 37 Partnern im EU-Pro-
jekt >Lashare«. Unter der Leitung des LZH
sollen in einem Ubergeordneten Teilpro-
jekt Beurteilungskriterien fiir neue Tech-
nologien festgelegt werden. Anhand de-
rer soll zukiinftig zuverlassig abgeschatzt
werden kénnen, ob und wie neue laserba-
sierte Produkte zur Marktreife gelangen.
Die Wissenschaftler des Forschungsin-

Der Wasserstrahl als
produktives Goodie

Omax-Wasserstrahlschneidanlagen sind
bekannt fiir ihre hohe Prazision, die An-
wender weltweit taglich in zusatzlichen
Ertrag umsetzen. Dabei sind die Anlagen

Welt der Fertigung | Ausgabe os.2014

stituts treiben selbst drei Prototypen in
den Bereichen >Schneiden von Metal-
len< und »2-pm-Laser« sowie eine mobile
Bearbeitungseinheit voran. Innovative
laserbasierte Produkte brauchen in der
Regel sehr lange bis sie zur Industrierei-
fe gelangen. Kleine und mittelstandische
Unternehmen (KMU), in denen die Tech-
nologien entwickelt werden, haben oft
nicht das notige Know-how und die ent-
sprechenden Méglichkeiten, diese gemaf}
den Anforderungen der Industrie anzu-
passen. Investoren sind die Technologien
daher zu risikoreich. Im EU-Projekt >La-
share« sollen daher in einem ubergeord-

besonders einfach zu bedienen. Zum Bei-
spiel konnen CAD-Daten direkt der PC-
Steuerung zugefiithrt werden. Wenige
Maus-Klicks spater schneidet die Omax-
Anlage die Teile mit bestechender Prazi-
sion. Ein besonderes Highlight von Omax
ist der innovative Winkelschneidkopf »A-
Jet«. Dieser kann zusatzlich zur Winkel-
fehlerkompensation auch Fasenschnitte
bis 60 Grad erzeugen. Den A-Jet gibt es
optional fiir alle Omax-Anlagen, natiirlich
auch fiur die neue Basic Line >Maxiems,
wodurch die Anwendungsmoglichkeiten
der Anlagen erheblich erweitert werden.
Auch Anwender, die bisher noch keine
Wasserstrahlanlage in Betrieb haben,
sollten sich dieses Goodie einmal naher
ansehen, um Anwendungen im eigenen
Teilespektrum zu ergriinden. Die Wahr-
scheinlichkeit ist hoch, Teile kiinftig gtins-
tiger herzustellen. Viele tausend Omax-
Anlagen, darunter mehrere hundert im
deutschsprachigen Raum, sprechen fiir
sich. Auch Hochschulen setzen im Bereich
Wasserstrahlschneiden verstarkt auf die
Omax-Technik. Ein Grund ist sicher die
neueste Steuerungssoftware von Omax.
Alle Omax-Maschinen, die mit einem
Schwenkkopf ausgeriistet sind, schnei-

neten Teilprojekt unter der Leitung des
LZH relevante Beurteilungskriterien fir
neue laserbasierte Produkte entwickelt
werden. Anhand dieser Kriterien soll es
fiir die KMU einfacher werden, den Wert
der Entwicklungen abzuschatzen und po-
tenziellen Investoren Sicherheit geben.
Das LZH arbeitet dabei eng mit den ande-
ren fiinf Forschungspartnern des Projekts
zusammen und erfasst Informationen
der weltweit agierenden Hersteller. Das
LZH arbeitet innerhalb des EU-Projektes
ebenfalls an der Weiterentwicklung von
drei Technologien. So soll im Teilprojekt
»CUDE« ein 2-kW-Diodenlaser mit hoher
Strahlqualitat fir die Metallbearbeitung
entwickelt und in eine Laserschneidma-
schine integriert werden. Fiir das Teil-
projekt »Mobilas< wird eine mobile Be-
arbeitungseinheit fiir den Schiffbau und
grolskalige Stahlkonstrukte weiterent-
wickelt, mit der geschweiRt, geschnitten
sowie Rost und Farbe abgetragen werden
sollen. Im Teilprojekt sTwomicro« wird ein
2-ym-Laser und Strahl- E-_-E
analysesystem weiterent- .
F
-1

Industriebedingungen ge- E

testet.

wickelt und unter harten

den damit Teile bis zu 25 Prozent schnel-
ler durch einfaches Zuschalten einer
neuen Funktion: Schwenk Vorwarts«. Die
Software erlaubt es neben der Aktivie-
rung des Schwenkkopfes zur Schnittwin-
kelkontrolle gleichzeitig eine Neigung in
Richtung des Verfahrweges durchzufiih-
ren. Der typische Schleppfehler wird ver-
kleinert, der Strahl wird leicht nach vorne
geneigt. Er bleibt langer im Material und
nutzt daher die vorhandene Energie bes-
ser aus. Durch diese Strategie verbessert
sich auch das Schnittbild und Eckeniiber-
schneidungen laufen noch schneller und
praziser. Wie bei Omax-Software lblich
ist die Nutzung dieser Neuerung durch
einfaches Anklicken aktiviert. Die Nei-
gung errechnet sich die Software aus den
bekannten Vorgaben fiir Materialart und
—starke. Software-Updates und Mehr-
fachinstallationen sind bei Omax-Anla-
gen ubrigens immer ohne Berechnung.
Also kann jeder Anwen- «1

der durch Aufspielen der E_%' E
neuesten Software seine h i
Omax noch produktiver E
werden lassen.

www.innomaxag.de




Auch fur Empfindliches

Technifor erweitert sein Angebot im La-
serbereich um den >Green Laser TG400«.
Mit seiner Wellenldnge von 532nm er-
moglicht das Gerat das Markieren von
Material, das mit herkémmlichen Laser-
geraten, die Nah-Infrarot 1064nm nutzen,
nicht bearbeitet werden kann. Das Gerat
erlaubt das Markieren empfindlicher Ma-
terialien, wie etwa Silikon, ebenso, wie
von reflektierenden Metallen, zu denen
Kupfer, Silber oder Gold gehort. Der au-
Berordentlich feine Laserstrahl (30 pm)
liefert beste Markierqualitat, die perfekt
fiir kleine Zeichen und Data Matrix-Codes
geeignet ist. Der TG400-Laser erméglicht

Dank Sortierstation
noch besser lasern

Der neue SortMaster von Trumpf er-
ganzt optimal die 2-D-Lasermaschinen
der Trulaser-Serie »5000¢. Die »>TrulLaser
5030¢ libernimmt flexibel und produktiv
alle Schneidaufgaben. Hauptzeitparallel
entnimmt, sortiert und stapelt der Sort-
Master die geschnittenen Fertigteile mit
bis zu 100 Kilogramm Gewicht aus der
Blechtafel vom Palettenwechsler. Er nutzt
dazu 144 einzeln ansteuerbare Flachen-
sauger sowie ausfahrbare Spreizleisten,
die sich an verschiedenste Konturen bis

das Markieren von Oberflachen mit ei-
ner reduzierten hitzebeeinflussten Zone,
wodurch eine Schadigung des Materials
oder eine Storung der Materialstruktur
vermieden wird. Die speziell fiir den Be-
trieb des TG4o0-Lasers entwickelte Soft-
ware unterstutzt die Implementierung
der Identifikation und Riickverfolgbarkeit
in allen Produktionsprozessen. Mit der in-
tuitiven und effizienten Software ist der
Bediener in der Lage mit
nur ein paar Mausklicks
Datenbanken zu nutzen
und Codes sowie Bilder zu
importieren.

www.technifor.de

zu einer Grof3e von 1000 x 600 Millime-
tern stufenlos anpassen lassen. Uber
einen zusatzlichen Greifer kann der Sort-
Master auch groRe Teile bis 1000 x 1500
Millimeter entnehmen. Indem er die ge-
schnittenen Teile sortiert stapelt, bereitet
der SortMaster sie optimal fiir die Weiter-
verarbeitung in folgenden Prozessschrit-
ten vor. Mit bis zu elf Prozent hoheren
Achsgeschwindigkeiten gegeniliber dem
Vorgangermodell reduziert der neue
SortMaster die Zykluszeiten. Er passt
sich damit an die Geschwindigkeiten der
hochproduktiven Lasermaschinen von
Trumpf an. Das ist wichtig, denn immer
schnellere Maschinen steigern nur dann
die Produktivitdt, wenn sich auch die
Nebenzeiten reduzieren. Fir gesteigerte
Prozesssicherheit sorgt, falls nétig, eine
Vibration am Greiferkopf, liber die der
SortMaster Gutteile effektiv vom Restgit-
ter trennt. Und um eine moglichst mate-
rialschonende Entnahme E'-.-

zu gewahrleisten, reinigt |

er Greifer und Auflageleis- 1

ten regelmaRig mit Biirs-

ten. E "
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Die Wahrheit uiber das Erdol
Dynamit fur die Energiewirtschaft

Seit Jahrzehnten wird
dem Biirger erzdhlt, dass
das Maximum der Olfér-
derung bald erreicht sei.
»Peak Oil¢< lautet das Zau-
berwort, das die Angst vor
dem kalten Heim und dem
stehenden Auto wach hilt.
Die Wahrheit ist, dass es
noch nie so viele neue OlI-
funde gibt, wie derzeit.
Warum das so ist und »Peak
Oilc daher als Irrtum durch
die Lehrbiicher geistert, be-
weist Hans Joachim Zillmer
in seinem Buch >Der Ener-
gie-Irrtums.

Nach Lehrmeinung entstand
Erdol aus den Leibern von Le-
bewesen, die in grofRer Zahl
nach ihrem Ableben auf den
Grund der Ozeane sanken,
dort von Schlamm luftdicht
abgeschlossen und sodann
in Jahrmillionen in Erdol um-
gewandelt wurden. So schon
sich diese Erklarung gibt, so
unglaubwiirdig ist sie.

Schon alleine die unglaub-
liche Menge des bisher welt-
weit verbrauchten Erdols lasst
an dieser Theorie zweifeln, da
so entstandenes Erdol wohl
schon viel frither zu Neige
gegangen ware. Auch die Ent-

Der

Hans-Joachim Zillmer

Energie-
Irrtum

Warum Erdgas und Erdol
unerschopflich sind

HERBi

Die Entstehung des Erd6ls ist nur formal geklart. Hans-Joachim
Zillmer zeigt in seinem Buch >Der Energie-Irrtum« auf iiberzeu-
gende Weise auf, dass unser Schulwissen beziiglich der Erdolent-
stehung einem grundlegenden Update bedarf.
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stehung der Steinkohle birgt
Ratsel. Die Lehrmeinung er-
zahlt, dass diese aus Torf, der
zu Braunkohle wurde, entstan-
den ist. Der Vorgang soll sich
durch hohen Druck ereignet
haben, dem die Braunkohle in
groRer Tiefe ausgesetzt war.

Dastellt sich die Frage, wie es
dann sein kann, dass in Stein-
kohle die FuRabdriicke von
Dinosauriern sowie fein ge-
gliederte Blatter von Baumen
enthalten sind, wo diese doch
angeblich durch hohen Druck
entstanden sein soll. Der ge-
sunde Menschenverstand sagt
hier, dass die gangigen Theo-
rien beziiglich der Entstehung
von Erddl und Steinkohle nicht
stimmen.

Hans-Joachim Zillmer ist die-
ser Frage mit wissenschaftli-
cher Akribie nachgegangen
und hat die Lehrmeinungen
als Irrtum entlarvt. In seinem
Buch »Der Energie-Irrtums
legt er liberzeugend dar, dass
die Entstehung von Erddl und
Steinkohle durch véllig ande-
re Prozesse erfolgte, als uns
in Lehrbiichern erzihlt wird.
Klar und nachvollziehbar legt
er dar, dass Methan derjenige
Stoff ist, dem unsere Zivilisati-
on ihren Wohlstand verdankt.

Dieser Stoff wiederum wird
in der gangigen Lehrmeinung
als Produkt organischen Le-
bens eingestuft. Doch wurde
Methan von Raumsonden
auch auf anderen Planeten
und Monden nachgewiesen,
wo nahezu sicher ausgeschlos-
sen werden kann, dass es dort
Leben gibt, das in der Lage
ware, Methan zu erzeugen. Es
wurde zum Beispiel festge-
stellt, dass auf der Oberflache
des Zwergplaneten Eris, der
jenseits von Neptun die Sonne
umrundet, gefrorenes Methan
vorkommt. Auf dem Saturn-
mond »>Titan< wurden sogar
Seen entdeckt, die mit flussi-
gem Methan und Ethan ge-

fillt sind. Mars, Jupiter, Saturn,
Uranus, Neptun und Pluto sind
weitere Himmelskorper, auf
denen Methan nachgewiesen
wurde.

Auf der Grundlage dieser
Entdeckungen zieht Hans-Jo-
achim Zillmer das Fazit, dass
auch die Entstehung unseres
Sonnensystem keinesfalls so
stattgefunden haben kann,
wie es gelehrt wird, da etwa in
einer heilen Erde diese Stof-
fe bereits am Anfang zersetzt
worden waren. Auch diesbe-
ziglich bietet das Buch von
Zillmer neue Denkmodelle an,
die aufhorchen lassen und sich
nahtlos in die Argumentati-
onskette des Autors zur Ent-
stehung von Erddl einreihen.

Der Wasser-Irrtum

Fiir einen Laien ist es vollig
liberraschend zu erfahren,dass
bei der Oxidation von Methan
in der Erdatmosphare Wasser
und Kohlendioxid entsteht.
Ein klarer Hinweis darauf, wa-
rum Uber Vulkanschloten oft
riesige  Wasserdampfwolken
zu sehen sind. Ein Phanomen,
das die Entstehung unserer
Meere und Ozeane in voéllig
neuem Licht erscheinen lasst
und zudem eine Ahnung da-
von vermittelt, dass in der Kli-
madebatte aufs Grobste die
Unwahrheit erzahlt wird.

Fir russische Wissenschaft-
ler ist schon lange klar, dass
Erddl anorganischer Herkunft
ist. Bei Tiefbohrungen auf der

Titel: Der Energie-Irrtum

Autor:  Hans-Joachim
Zillmer

Verlag: Herbig

ISBN: 978-3-7766-5039-6

Jahr: 2012

Preis: 9,99 Euro



Halbinsel Kola stieR man in
11000 Meter Tiefe auf Erddl.
Wie soll dort organisches Ma-
terial, noch dazu in der nétigen
Menge, hinkommen, um das
dort geforderte Erddl zu erzeu-
gen? 1990 wurde in der Nord-
see nach Ol gesucht und dabei
versehentlich eine Methanbla-
se angebohrt, woraufhin eine
Explosion die Bohrinsel zer-
storte. Seit dieser Zeit stromen
1000 Liter Gas pro Sekunde
aus dem Bohrloch. Kénnen Or-
ganismen eine derart gewalti-
ge Gasblase erzeugen, die bis
heute, 24 Jahre nach dem Un-
gliick, noch Gas in die Nordsee
ausblast?

Die durch das Entweichen
von Methan neu erzeugten
Wassermengen durch dessen
Oxidation mit der Erdatmo-
sphare missen gigantisch
sein! Der Verdacht liegt nahe,
dass diese wasserbildenden
Prozesse, die den Meeresspie-
gel durchaus steigen lassen
konnen, mit Klimagesetzen zu
Geld gemacht werden.

Der Irrtum, Erddl habe orga-
nischen Ursprung, entstand
deshalb, weil Mikroorganis-
men von diesem Stoff leben!
Wenn Erdol gefordert wird,
kann es sogar passieren, dass
diese Organismen derart zahl-
reich an dieser Forderstelle
vorkommen, dass sogar die
Rohrleitungen verstopfen.
Man dachte daher, dass diese
Organismen das Ol erzeugen,
dabei verhalt es sich genau an-
dersherum: Sie erndhren sich
von Ol!

Russen als O1-Magier

Einen weiteren Hinweis da-
rauf, dass die Grundlage fiir
Erdol der Stoff Methan und
nicht biologisches Leben bil-
det, sind Versuche, kiinstli-
ches Erdol zu erstellen. Mit
organischem Material ist dies
noch nie gegliickt. Mit Hilfe
von hohem Druck und hohen
Temperaturen ist es hingegen
russischen  Wissenschaftlern
gelungen, anorganisches Erdol
herzustellen. Und dann gibt es
noch die Erkenntnis, dass Erdol

vorzugsweise dort geférdert
werden kann, wo Risse die Erd-
kruste durchziehen. Diese Ris-
se konnen durchaus auch von
einem  Meteoriteneinschlag
stammen. Auf diese Weise
kann Methan an die Oberfla-
che wandern und sich auf die-
sem Weg zu Erdél umwandeln.

Das Buch »Der Energie-Irrtums«
von Hans-Joachim Zillmer ist
ein bemerkenswertes Werk,
das jeder lesen sollte, der die
Wahrheit zur Erdolentste-
hung wissen mochte. Dass
es sich nicht schon lange als
Standardwerk in den Schulen
etabliert hat, ist der Arbeit ge-

to & Uhrnvﬁalt Schramberg

wisser Kreise zu verdanken, fiir
die das Buch pures Dynamit
ist und ihr Ge- "
schaftsmodell E E
in den Grund-
festen erschiit-
tern wiirde.
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Mobile Zeitgeschichte auf 8000 Quadratmetern

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

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

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

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

B Eisenbahnmuseum Schwarzwald

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

Dieselmuseum

Hier ist der grofRte Dieselmotor aus der Zeit vor dem Ersten Weltkrieg, der noch vollstédndig

erhalten ist, zu sehen.

Auto & Uhrenmuseum Schramberg
Gewerbepark H.A.U. - 78713 Schramberg - Tel.: 07422-29300 - www.auto-und-uhrenwelt.de
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Fir mehr Stabilitat und Momentlast
Neue Kompaktzylinder mit Fiihrung

SMC Pneumatik bietet mit
der Serie >MGPW« Kompakt-
zylinder mit Fiihrung, die um
extra breite Modelle erweitert
wurden. Die neuen Ausfiih-
rungen verfligen lber ein ver-
dreifachtes zulassiges Dreh-
moment der Platte sowie liber
eine verbesserte Verdrehto-
leranz. Die breiten Kompakt-
zylinder mit drei wahlbaren
Fiihrungsarten sind besonders
fir grolle Werkstiicke geeig-

Die glaserne
Maschine ist nah

Schnell mit dem Office Pro-
gramm Excel Produktionsda-
ten direkt aus einer Maschine
erfassen und auswerten: Wozu
Maschinenanwender bislang
Programmierarbeiten an ex-
terne IT-Dienstleister vergeben
mussten, schreiben sie jetzt
einfach ein Makro mit dem
gewohnten Visual Basic for
Applications (VBA). Durch die
Schnittstellentechnik  >Open
Core Interface« kénnen IT-Pro-
gramme direkt auf die Daten
der Steuerungen und Antrie-
be einer Maschine oder Anla-
ge zugreifen — und das ohne
SPS-Kenntnisse. Das reduziert

net. Mit drei verschiedenen
Einbaumdglichkeiten  (oben,
unten und seitlich) ist der
neue Kompaktzylinder au-
Rerst flexibel. Zudem sind mit
Gleitlager, Kugelfiihrung und

Prazisions-Ku- E.!.'EIE

gellager stan-

dardmaRig drei :l'
Fihrungsarten E
erhiltlich. -

den Aufwand und steigert die
Flexibilitat, = bedarfsgerecht
Produktionsdaten mit beliebi-
gen Programmen auBerhalb
der Maschinenautomation zu
erheben und auszuwerten.
Die neue Schnittstellentech-
nik stellt fir verschiedene
Programmierumgebungen die
jeweils passenden Funktions-
bibliotheken als nachinstal-
lierbares Software Develop-
ment Kit (SDK) bereit. Neben
VBA unterstitzt das Open
Core-Interface giangige Hoch-
sprachen wie C/C++, C# (.NET)
sowie alle Programmierumge-
bungen mit Einbindung von
Microsoft COM-Bibliotheken.
Die schlanke Protokollstruktur
und die Integration von Open
Core Interface in den Steue-
rungskern schonen zudem ge-
rade auch bei umfangreichen
Dateniibertra-
gungen die Re- _E
chenkapazitiat |1
der Maschinen-
steuerungen.

www.boschrexroth.com
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Die Spindel und
das Wachstum

Die Spindel einer Werkzeug-
maschine entscheidet Uber
die MaBhaltigkeit und die
Oberflachengiite des Werk-
stlicks. Hohe Drehzahlen fiih-
ren zur axialen Ausdehnung
der Werkzeugspindel und dem
daraus resultierenden Posi-
tionsfehler des Werkzeugs.
Der Wirbelstromsensor »ed-
dyNCDT SGS 4701¢< von Micro
Epsilon erfasst die thermische
und  zentrifugalkraftbeding-
te Ausdehnung der Spindeln
mittels Messung auf den Laby-
rinth-Ring. Die Messwerte flie-
Ben als gesetzter Offset in die
CNC-Steuerung ein und kom-
pensieren den Positionsfehler.
Die Miniatur-Sensor-Modelle
haben die Abmessungen 4,5 x
10 x12 mm?3 oder 4 x 4 x10 mm3
und konnen zusammen mit
dem Controller in die Werk-
zeugspindel integriert werden.
Zur einfachen Handhabung

und um moglichst hohe Ge-
nauigkeiten zu erreichen, wird
der Sensor werkseitig auf fer-
romagnetische oder nicht-fer-
romagnetische Werkstoffe des
Kunden kalibriert. Zur Tempe-
raturkompensation wird Uber
den Widerstand der Wirbel-
stromspule die Temperatur
des Sensors erfasst. Dieses Sig-
nal wird auch dem Kunden zur
Verfligung gestellt, der even-

tuell auf ei
zuuesé::Iislf?: E' . E
[=]

Temperatur-
Sensorik  ver-
zichten kann.

www.micro-epsilon.com

Die bessere Art der Energiefithrung
Mikrokettenserie nun noch besser

Klein und leicht sind die Mik-
roketten-Serien E2.10 und E2.15
vonj Igus mit Innenhdhen von
10 und 15 mm und dennoch
auBerst stabil. Mithilfe eines
doppelten  Anschlagsystems
konnte bei der E2.15 Serie die
Zusatzlast um 100 Prozent ge-
genuber Vorgangermodellen
gesteigert und die freitragen-
de Lange um 25 Prozent auf
1,25 m vergroRert werden. Die
E2-Familie gibt es in drei Vari-
anten, einteilig mit geschlos-
senen Kettengliedern sowie
zweiteilig, mit innen oder

auRen aufschwenkbaren Off-
nungsstegen. Mithilfe der auf-
klappbaren Stege lassen sich
die Ketten schnell befillen.
Mittels eines Kettenoffners
aus Kunststoff, der seitlich mit
Fligeln versehen ist, lassen
sich samtliche Stege in Sekun-
denschnelle 6ffnen und weit

aufschwenken. E E

Das Offnungs-

werkzeug liegt 51
Bestel-

lung bei. Eu

jeder




Das perfekte Energiemanagement
Anlagen zentral uberwachen

Eaton bietet Maschinen-
und Anlagenbauern mit
der neuen Kombination
aus >BreakerVisu«Software
und Display eine betriebs-
fertige Komplettlosung fiir
die Energieverteilung. Das
BreakerVisu-System ist in der
Lage, die Daten von bis zu
48 Leistungsschaltern bezie-
hungsweise Messgerdten zu
visualisieren und diese in Pro-

Echtzeit-Robotik
noch flexibler

Hochste Genauigkeit bei der
Steuerung von Robotern bie-
tet das Unternehmen >Seprox«
mit seiner Steuerungsplatt-
form »Visual3«. Die System-
architektur basiert auf >Pow-
erlink« und garantiert daher
eine optimale Steuerungsleis-
tung unabhidngig von GrofRe
und Nutzlast des jeweiligen
Roboters. Sepro hat in das
System nun neue und kom-
plexere Algorithmen imple-
mentiert. Zudem besteht die
Moglichkeit, Echtzeitgerate

tokolldateien zu speichern.
Die Paketlosung besteht aus
einem 7 oder 3,5 Zoll-Farb-
display und dem vorinstal-
lierten Visualisierungs- und
Loggingsystem. Damit ent-
fallt fur den Anwender jeg-
licher Programmieraufwand
bei der Installation, separate
Displays fiir einzelne Schalter
werden nicht mehr bendétigt.
Als  selbstkonfigurierendes

am Roboter frei zu platzieren,
ohne sich um die Verkabelung
Gedanken machen zu mius-
sen. Mit Powerlink kann Sepro
Echtzeit-, asynchrone- und
Sicherheitsdaten (iber einen
gemeinsamen Bus senden.
Das vereinfacht die Gesamt-
I6sung und halt die Kosten
niedrig. Neben seiner auBer-
gewohnlichen Performance
ist die Moglichkeit, fur ver-
schiedene Datenarten einen
gemeinsamen Bus zu nutzen,
einer der grof3ten Vorteile von
Powerlink. Mitentscheidend
fiir die Koordination der Ent-
wicklung und die Qualitat des
Produkts ist die Tatsache, dass
Powerlink auf Open-Source-
Software basiert. Vollig un-
problematisch gestaltete sich
auch die Weiterverwendung
der vorhandenen Software-

Bibliotheken, E' "E-

die auf dem =
bekannten .

-5 I
CANopen-Pro-
=]

tokoll basiert.

www.ethernet-powerlink.org

Plug-and-Work-System  re-
duziert >BreakerVisuc« den
Aufwand fiir Installation und
Inbetriebnahme auf ein Mi-
nimum. Zudem enthdlt es
neue Funktionalitdten: Brea-
kerVisu stellt dem Bediener
eine Abnutzungsanzeige der
Hauptstromkontakte von
NZM-Leistungsschaltern zur
Verfiigung, kann als Gate-
way zur zentralen Daten-
Ubermittlung an eine Leit-
stelle fungieren und bindet
erstmals Fremdgerite mit-
tels Modbus RTU-Kommuni-
kation ein. Damit bietet das
System eine noch einfachere
und wirtschaftlichere Losung
zur zentralen Uberwachung
von Anlagen und deren Ener-
gieverbrauchen. BreakerVisu
kann in der neuen Version

Sicherung mit
Chamaleon-Gen

Mit dem Sicherungsautoma-
ten >ESX10-S¢ bietet die E-T-A
GmbH ein Schutzelement fiir
die Automatisierung mit ak-
tiver Strombegrenzung und
einer Wahlmoglichkeit der
Stromstarke mittels Einstell-
rad an. Dabei funktioniert die
Kennlinie des Sicherungsauto-
maten fiir alle Lastarten. Ziel
des Gerates ist es, im Rahmen
des E-T-A DC 24 V-Konzeptes
die Maschinen-Stillstandszei-
ten zu reduzieren. Der ESX10-S
ist mit seinem Uberlastab-

Uber die Gateway-Funktion
via Modbus >TCP« Anlagenda-
ten zentralisiert an ein lber-
geordnetes Leitsystem Uiber-
mitteln. Die Einbindung von
Fremdgeraten via Modbus
»RTU« erfolgt, indem die Re-
gister des Fremdgerats mit-
tels Konfigurationsdatei in
das Visualisierungs- und Log-
gingsystem importiert wer-
den. BreakerVisu hilft dabei,
Zustande von Leistungsschal-
tern wie Strome, Schaltzu-
stande und Lastwarnungen
schnell und ubersichtlich zu
erfassen und
auf einer http-

Seite  dyna- A
misch darzu- g
stellen. E .

www.eaton.eu

schaltpunkt bei typ. 120 % des
Nennstroms und der integrier-
ten aktiven Strombegrenzung
auf typ.140 % des Nennstroms
bei Kurzschluss rundum fir
die DC 24 V-Absicherung in
der Automatisierungstechnik
konzipiert. Vor allem fiir den
selektiven  Uberstromschutz
primar getakteter Schalt-
netzteile ist das Produkt pra-
destiniert. Der ESX10-S sorgt
mit seiner Anpassbarkeit des
Nennstromstroms von 1 A bis
10 A in 1 A-Schritten und der
damit verbundenen Vielsei-
tigkeit fiir Vereinfachungen in
Logistik, kurze Reaktionszei-
ten bei Anlagenanpassungen
und eine einheitliche Elektro-
konstruktion Uber viele Ma-
schinenoptionen hinweg. Die
steckbaren Gerate arbeiten
mit dem Stromverteilungs-
Modul »7plus: 1H
sowie Strom- E#FEE
verteilungssys- |

1 I
temen vom Typ E-:E
»SVSXX«. r
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Short Cut — der deutsche Studenten-
Kurzfilm-Wettbewerb des TECHNO-
SEUM beginnt. Gesucht werden virale
Spots zum Thema , Das ware mit Tech-
nik (nicht) passiert!”. Es winken insge-
samt 20.000 Euro Preisgeld. Und der
Sieger-Spot wird in allen Cinemaxx-
Kinos Deutschlands gezeigt. Anmelde-
schluss 15.10.2014.

Mehr unter www.shortcut-award.de

% TECHNOSEUM

Landesmuseum
flr Technik und Arbeit
in Mannheim
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Die Kunst des prazisen
Serien-Einpressens

Das Unternehmen Symacon GmbH ist
auf die Automatisierung von Fertigungs-
prozessen spezialisiert und realisiert
unterschiedlichste Anlagen mit Roboter-
Integration. Dabei steht die Optimierung
verschiedener  Fertigungsprozesse zu
einer hochautomatisierten und damit
hochproduktiven Komplettlosung im Vor-
dergrund. Folgerichtig sieht sich Symacon
keineswegs ,nur“ als Roboter-Systemin-
tegrator, weil man zum einen liber ver-
schiedenstes Prozess-Know-how und zum
anderen Uber eine ausgewiesene System-
[6sungs-Kompetenz verfiigt.

Ein eindrucksvolles Beispiel dafiir stellt
eine kombinierte Montage- und Priifan-
lage auf Rundschalttisch-Basis dar, die
fiir einen namhaften Zulieferer in der Au-
tomobilindustrie konzipiert und gebaut
wurde. Die Montage- und Priifanlage ist
dadurch gekennzeichnet, dass sie drei
zuvor parallel laufende Prozesse in einem
integrierten Fertigungsprozess vereint.
Wie schon angedeutet, verfiigt Symacon
Uiber verschiedenstes Prozess-Know-how,
holt sich jedoch zur Unterstiitzung nach
Bedarf auch Spezialisten ins Haus.

Dazu zahlt unter anderem das Unter-
nehmen Tox Pressotechnik GmbH & Co.
KG, wenn es um Fiige-/Clinch- und Ein-
press- sowie Bearbeitungs- oder Mon-
tage-Operationen geht, die durch Press-
kraft-/Weg-Ablaufe zu bewerkstelligen
sind. Tox Pressotechnik verfiigt sowohl
uber die Technologien als auch die ent-

sprechenden Presskraft-Antriebe wie die
pneumohydraulischen Antriebszylinder
'Tox-Kraftpaket« oder die mechatroni-
schen Servo-Antriebe sTox-ElectricDrivex.

Im Fall der integrierten, robotergestiitz-
ten Montage-, Prif- und Signieranlage
von der Symacon GmbH fiel die Wahl
der Antriebssysteme fiir die Einpress-
Operationen der zwei Anschlussstutzen
auf die mechatronischen Servo-Antriebe
Tox-ElectricDrive. Beim Einpressen des
Verschlussdeckels in das Lagergehause
wird der pneumohydraulische Antriebs-
zylinder Tox-Kraftpaket eingesetzt. Die
Servo-Antriebe Tox-ElectricDrive wurden
aufgrund der reproduzierbaren Einpress-
genauigkeit, der Dauer-Leistungsfahig-
keit im vollautomatischen Mehrschicht-
betrieb, der hohen Prozesssicherheit
sowie der Moglichkeit der llickenlosen
Dokumentation der Einpressqualitat ver-
wendet.

Weitere Aspekte pro Tox-ElectricDrive
waren einfache Systemintegration, gerin-
ger Montage- und Installationsaufwand,
garantierte Kompatibilitat im Servicefall,
und zu guter Letzt die passende Gesamt-
I6sung aus einer Hand in Verbindung mit
der Tox-Einpress-Uberwachung >EPW-.
Bei den Antrieben Tox-ElectricDrive han-
delt es sich um mechatronische Servo-
Antriebe zum reproduzierbar hochprazi-
sen Fugen/Clinchen und
Einpressen/Verpressen. E E
Je nach Ausfiihrung sind A
Presskrafte bis zu 700 kN i
realisierbar. EI .

www.tox-de.com

80  Welt der Fertigung | Ausgabe o5.2014



High-Speed-Messen ohne Hiirden
Bundle-Losung machts moglich

Die Analyse und Optimie-
rung von schnellsten Pro-
zessen ist in der Industrie
die Voraussetzung fiir eine
effiziente Instandhaltung,
Wartung oder beispielswei-
se Fehleranalyse. Wer jetzt
an komplizierte Systeme
zur Prozessanalyse denkt,
hat eine Losung libersehen:
Die High-Speed-Kamera-
Technologie. Fiir einen si-
cheren Einstieg bietet hier
die Optronis GmbH die
»CamRecord CR3000x2¢ mit
16 GB Speicher als Bundle-
Losung an - die Einfiihrung
in die Technik inklusive.

High-Speed Kameras sind in
der Anwendung auRerst flexi-
bel. Sie sind nicht auf die Be-
obachtung eines bestimmten
Vorganges begrenzt, sondern
fir unterschiedliche Applikati-
onen frei einsetzbar.

Mit der hochsten Bildrate
von 100000 Bildern pro Se-
kunde ist die >CamRecord
CR3000x2¢ von Optronis dabei
in der Lage, besonders schnelle
Prozesse fiir das menschliche
Auge sichtbar zu machen. Je

nach Anforderung kann die
High-Speed Kamera mit einem
8 GByte oder 16 GByte groRen
Ringspeicher ausgestattet
werden. Dies ist ein Speicher-
system, bei dem Daten durch
neue Daten uberschrieben
werden, wenn der Speicher
voll ist. Mit dem 16 Gigabyte
groBen Speicher kann sie
bei voller Auflésung und Ge-
schwindigkeit die Aufnahme
Uber einen Zeitraum von elf
Sekunden speichern.

Diese Méglichkeit zur Uber-
prifung von langeren Pro-
zessablaufen ist vor allem
dann ein Vorteil, wenn nur
schwer einzuordnen ist, an
welcher Stelle ein Fehler im
Prozess auftritt. Andere Mo-
delle in dieser Leistungsklas-
se werden oft nur mit einem
Speicher von vier oder acht
GByte angeboten. Bei acht
GByte liegt die Aufnahmezeit
bei nur rund fiinf Sekunden.
Optronis weitet somit das Ein-
satzgebiet der High-Speed Ka-
mera aus.

Indem Optronis die CamRe-
cord CR3000x2 in ein Bundle
schniirt, wird eine Komplett-
I6sung prasentiert, in der alle

Mit der »CamRecord« ermég-
licht Optronis den Einstieg in
die High-Speed-Messtechnik.

Komponenten bereits aufein-
ander abgestimmt sind. Nach
einer Einfiihrung in die Tech-
nik kann der Anwender um-
gehend mit der Fehleranalyse
beginnen. Denn seitens des
Unternehmens ist lediglich ein
PC oder Laptop zur Verfligung
zu stellen.

Es muss keine Zeit und Know-
how investiert werden, um
Uberhaupt erst die richtige Be-
leuchtung oder die geeignete
Software zur weitergehenden
Analyse ausfindig zu machen.
Denn im Bundle von Optronis
ist neben einem LED-Schein-

werfer auch die Analyse-Soft-
ware »>TimeBench« enthalten.
Ebenfalls zum Bundle gehéren
ein Standard-Objektiv, ein Sta-
tiv, ein Handtrigger, ein Magic-
Arm mit Feststellrad, ein Uni-
versalkabel sowie ein Adapter
fir die LED-Beleuchtung.

Mit der CamRecord als Bund-
le ermoglicht Optronis An-
wendern in der Industrie ei-
nen leichteren Einstieg in die
High-Speed Technologie. Denn
die bereits im Bundle enthalte-
nen Komponenten legen den
Grundstein fiir optimale Slow-
Motion-Aufnahmen sowie die
weitere Auswertung der ge-
wonnen Daten.

Nach der Einfiihrung in Ka-
meratechnik und Software
durch Optronis kann schnell
mit den Aufnahmen zur In-
standhaltung, Wartung oder
Fehleranalyse begonnen wer-
den. Die vielfaltigen Einsatz-
moglichkeiten der High-Speed

Kamera  ma- =

chen sie auRer- E E
e

nachhaltigen

Investition. E*

dem zu einer
www.optronis.com

Das Kraftpaket mit langem Hub
Positionieren ohne teure Druckluft

Fur das Positionieren in in-
dustriellen  Anwendungsfel-
dern geeignet: Der Elektro-
zylinder >ESBF¢< von Festo im
Clean-Look. Der mit 17 Kilo-

S
2
: d‘.‘

newton ungewohnlich starke
Zylinder hat einen 1500 mm
langen Hub und erreicht eine
Geschwindigkeit von 1,35 m/s.
Er legt dabei liber sein gesam-
tes Lauferleben etwa 10000
Kilometer klaglos zuriick. Beim
Positionieren mit dem Elektro-
zylinder >ESBF«< mit Kugelge-
windespindel bieten sich viele
Alternativen. Unterschiedliche
Motoren und Controller erlau-
ben frei wahlbares Positionie-

ren, beliebige Fahrprofile und
definierte Geschwindigkeiten.
Dabei lassen sich Positionen
erkennen und Uiber die Senso-
rik Auswertungen anfertigen.
Weitere Vorteile sind die leich-
te Anbindung an iibergeordne-
te Steuersysteme und Feldbus-
se und der universelle, axiale
oder parallele Motoranbau. Ob
Automobilindustrie, Monta-
ge- und Verpackungstechnik,
Spannen, Greifen, Beschnei-

den oder fiir andere Arbeitsfel-
der: Durch die drei Varianten
des Kugelgewindetriebs passt
sich der Elektrozylinder den
Aufgaben beim Positionieren
voll an. Vielfiltige Kolbenstan-

genvarianten
und Funktions- E E
nahezu freie "

Auswahl. E

zubehor bieten

Ausgabe 05.2014 | WELT DER FERTIGUNG

81



82

Gewicht runter, E-Power steil rauf
Akku-Schlagschrauber fur Profis

Metabo hat mit einem besonders
leichten und kompakten 400-Nm-
Akku-Schlagschrauber die erste
Maschine einer voéllig neuen Leis-
tungsklasse auf den Markt ge-
bracht. Gleichzeitig erginzt der
Hersteller sein Sortiment in der
Klasse der schweren Schlagschrau-
ber um eine neue Akku- und eine
Netzmaschine mit einem maxima-
len Drehmoment von 600 Newton-
metern.

Profis, die viele grofRe Schrauben ein-
drehen mussen, kennen das Problem: Die
Schlagschrauber mit 200 Newtonmeter
Drehmoment sind oft zu schwach, die
groRen im 600-Nm-Bereich wiederum zu
langsam und zu schwer. Die Losung von
Metabo: Der SSW 18 LTX 400 BL mit kraft-
vollen 400 Newtonmeter Drehmoment
und einem Gewicht, das nur knapp tiber
dem einer 200-Nm-Maschine liegt.

Fir besonders schwere Schrauban-
wendungen erganzt der Nurtinger

Elektrowerkzeug-Hersteller sein Schlag-
schrauber-Sortiment zudem im obersten
Leistungsbereich: Mit dem neuen Akku-
Schlagschrauber >SSW 18 LTX 600« und
dem Netz-Schlagschrauber >SSW 650«
mit 600 Newtonmetern arbeiten Profis
besonders schnell und kraftesparend.

Der Akku-Schlagschrauber »SSW 18 LTX 600« von Metabo iiberzeugt bei einem Gewicht

Die drei neuen Schlagschrauber sind mit
ihrem hohen Drehmoment und der ergo-
nomischen Bauweise ideal fiir den harten
Einsatz in der Industrie oder auf der Bau-
stelle geeignet.

Der biirstenlose Akku-Schlagschrauber
»SSW 18 LTX 400 BL« liberzeugt durch ein
einzigartiges Verhaltnis von Leistung zu
Baugrofle — er wiegt trotz seines hohen
Drehmoments von 400 Newtonmetern
erstaunlicherweise nur 1,9 Kilogramm
und ist extrem kompakt. Damit hat Me-
tabo den ersten Akku-Schlagschrauber
einer Klasse entwickelt, die es am Markt
so bislang nicht gab: Der »SSW 18 LTX 400
BL¢ ist fast so kompakt und leicht wie ein
Schlagschrauber im 200-Nm-Leistungs-
segment, hat aber rund doppelt so viel
Drehmoment und erreicht damit teilwei-
se den Anwendungsbereich eines schwe-
ren Schlagschraubers.

Stark und sparsam

Der effiziente birstenlose Motor geht
mit der Energie des Akkupacks beson-
ders sparsam um und die 4.0 oder 5.2
Ah-Akkupacks machen die intelligente
18-Volt-Maschine extrem ausdauernd.
Die zwolfstufige Drehzahl- und Drehmo-
menteinstellung macht den biirstenlo-
sen Akku-Schlagschrauber zudem zum

von lediglich 3,1 Kilogramm mit einem Drehmoment von 600 Newtonmeter.
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absoluten Multitalent. Der SSW 18 LTX
400 BL ist als vielseitigster Akku-Schlag-
schrauber am Markt fiir ein sehr breites
Anwendungsspektrum geeignet. Er ist
beispielsweise ideal fiir Holzhandwerker,
Bauschlosser oder Anlagenmechaniker,
die Wert auf einen kompakten, starken
und effizienten Schlagschrauber legen,
mit dem sie schnell vorankommen.

Auch in der Klasse der schweren Schlag-
schrauber hat Metabo zwei neue Maschi-
nen auf den Markt gebracht. Mit dem
Akku-Schlagschrauber »SSW LTX 600¢
und der Kabel-Version »>SSW 650« kénnen
Anwender grolRe metrische Schrauben
anziehen und [6sen oder groBe Schrau-
banker bis 12 Millimeter Durchmesser
sogar einhandig direkt in Beton ein-
schrauben. Durch das Wirkprinzip eines
Schlagschraubers und die kraftvollen
Schlage lassen sich auch besonders fest-
sitzende metrische Schrauben mit sehr
geringem Riickdrehmoment und damit
mit deutlich weniger Kraftaufwand l6sen.

Der Akku-Schlagschrauber SSW 18 LTX
600 Uliberzeugt bei einem Gewicht von 3,1
Kilogramm mit einer enormen Kraft von
bis zu 600 Newtonmeter Drehmoment.
Die Kabel-Maschine bringt bei gleicher
Leistung nur 3,0 Kilo auf die Waage. Da-
mit sich Anwender ungestort bewegen
konnen, stattet Metabo den leistungs-
starken Netz-Schlagschrauber mit einem
finf Meter langen Kabel aus. Beide Kraft-
pakete hat der Hersteller besonders ergo-
nomisch gestaltet, dank ausbalancierter
Bauweise liegen die Maschinen optimal
in der Hand.

Der Motor mit hoher Uberlastfahigkeit,
das Uberwachungssystem sowie das ro-
buste Hochleistungs-Schlagwerk garan-
tieren bei allen drei Schlagschraubern
eine sehr hohe Lebensdauer. Zur Ausstat-
tung gehoren ein integriertes LED-Licht,
das den Arbeitsbereich gezielt ausleuch-
tet, und ein beidseitig montierbarer Guir-
telhaken. Damit Profis die Akkupacks bei
energieintensiven Anwendungen kiinftig
noch schneller laden kdénnen, gibt’s von
Metabo ein Schnell-Lade-
gerat. Das »ASC Ultra« ladt
einen 4.0 Ah-Akkupack in
nur 35 Minuten vollstan-
dig auf.




Ohne Kabelsalat durch das Rohr
Akku-Winkelschleifer mit Biss

Der 2,5 kg leichte 18 Volt Akku-
Winkelschleifer >Fuel M18 CAG 4.0¢
von Milwaukee ist so stark, dass er
in vielen Fillen ein kabelgebunde-
nes Netzgerit ersetzen kann. Mit
hoher Drehzahl werden Rohre und
Profile schnell durchtrennt, ohne
dabei Riicksicht auf ein stérendes
Kabel nehmen zu miissen.

Das Potential der 18 Volt-Lithium-lo-
nen-Technologie hat Milwaukee vor-
bildlich genutzt, um einen handlichen,
schlanken und bestens ausbalancierten
Winkelschleifer zu entwickeln. Dieser
wird in zwei baugleichen Versionen an-
geboten, die sich lediglich beim Schei-
bendurchmesser unterscheiden: Mit der
115 Millimeter-Scheibe sind Trenntiefen
bis 28 Millimeter moglich. Die 125er-Aus-
fihrung kommt auf bis zu 33 Millimeter
Trenntiefe. Wie alle Gerate der Milwau-
kee Fuel-Serie hat der Winkelschleifer
einen weitgehend wartungsfreien, biirs-
tenlosen Motor. Dieser verfiigt tber ei-
nen héheren Wirkungsgrad und kann die
zur Verfiigung stehende Energie besser
nutzen als ein Kohlebirstenmotor. Ein
elektronisches Leistungsmanagement re-

Der Akku des Winkelschleifers >Fuel M18 CAG 4.0« von Milwaukee kann selbst bei
tiefen Temperaturen von bis zu minus 18 Grad Celsius problemlos verwendet werden.

gelt den Energiefluss zwischen Akku und
Antrieb. Es steuert auch den Sanftanlauf
und den Uberlastschutz, der im Fall des
Falles Mensch und Maschine vor Schaden
schiitzt. Der Lithium-lonen-Akku mit vier
Amperestunden Kapazitdt besitzt eine
eigene Elektronik, die jede Zelle einzeln
Uberwacht. Das spielt bei Winkelschlei-
fern eine wichtige Rolle, da ihr Einsatz
durch extreme Belastungen innerhalb
sehr kurzer Zeit bestimmt wird — ein ech-

ter Hartetest fiir Akku und Gerat. Eine
LED-Ladestandsanzeige informiert Uiber
die noch vorhandenen Energiereserven.
Im Lieferumfang ist ein zweiter Akku ent-

halten. Die Akkus konnen
auch mit allen anderen E' . E
Serie von Milwaukee ver-

wendet werden. E

Werkzeugen der Mi18-
www.milwaukeetool.com

Fiir groben und feinen VA-Schliff
Facherscheibe als Top-Multitalent

Die Gerd Eisenblitter GmbH, po-
sitioniert eine neue Vlies-Ficher-
scheibe auf dem Markt, die nicht
nur mit génzlich neuen Anwen-
dungsmoglichkeiten punktet.

Das neu entwickelte SC-Vliesgewebe
ermoglicht erstmalig das Entfernen von
Schweillndahten und Punkten auf VA-
Rohren bei gleichzeitigem Feinschliff und
Angleichen von sauberen und weichen
Schleifiibergangen. Diese Vorteile kann-
te man zwar bislang auch von Zweikom-
ponenten-Facherschleifscheiben, deren
Nachteil jedoch eine ungleiche Lamel-
lenabnutzung und damit ein ungleich-
maRiges Schliffbild sein konnten. Mit

»Fleece Flap 1for2« ist fiir grobere Arbeiten
und fiir den Feinschliff geeignet.

»Fleece Flap 1for2« hingegen erreicht man
ein gleichmaRigeres und homogeneres
Schliffbild. sFleece Flap 1for2¢ entfernt
schmale SchweiRnahte, etwa auf Rohren,

ohne dabei das umliegende Material mit
Riefen und Dellen zu beschddigen oder die
Oberflache in eine ungiinstige Rautiefe zu
versetzen. AnschlieBend ist optional eine
schnelle und problemlose Weiterbear-
beitung bis zum Hoch- und Spiegelglanz
moglich. Beim Vlies-Material von >Fleece
Flap 1for2« handelt es sich um eine neue
SC-Kornrezeptur. Als Teller wurde ein vis-
koelastischer Tragerteller aus Naturfaser
gewahlt, den Eisenblatter

exklusiv herstellt und der E E
cherschleifscheiben zum

Einsatz kommt. E .

auch bei den Trimfix-Fa-
www.eisenblaetter.de
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Schutzbekleidung in
neuem, farbigen Design

Als Weiterentwicklung der e.s.motion-
Linie bietet Engelbert Strauss jetzt
»e.s.motion 2020« an. Ein neues Farbkon-
zept prasentiert trendbewussten Damen
und Herren bewahrte Workwear-Qua-
litdt in kontrastreichem Design. Mit bis
zu sieben Farben findet sich typgerecht
und berufsspezifisch leicht die perfekte
Kombination fiir den erfolgreichen Job-
Auftritt. Der Schnitt ist ergonomisch und
Uberzeugt mit einer modisch sportlichen
Silhouette. Neben dem Design punktet
e.s.motion 2020 bei den Jacken: Die >Fi-
bertwin clima-pro<-Jacke fiir Damen und
Herren besteht aus einem leichten, elasti-
schen Gewebe. Es ist besonders atmungs-
aktiv, schnell trocknend und fiihlt sich auf
der Haut angenehm an. Die Softshell-Ja-
cke fiir Damen und Herren, gibt dank der
»dryplexx«--Membrane bei unterschied-
lichsten Wetterbedingungen eine ideale
Begleitung ab, denn sie ist wasserabwei-
send,winddicht,atmungsaktiv,angenehm
leicht und elastisch sowie innen mit wei-
chem Fleece ausgestattet. Die Bundhose
und die Short sind aus dem robusten Ma-

Damit Leitern nicht
zum Risiko werden

Mit dem Einsatz der Inspektionsanhan-
ger >Laddertag« fiir Leitern sind lebens-
wichtige Sicherheitshinweise genau an
der richtigen Stelle und zum richtigen
Zeitpunkt verfiigbar. Sie zeigen den Mit-
arbeitern, welche Leitern tiberpriift wur-
den und einsatzbereit sind. Unfille mit
Leitern passieren meistens, weil entweder
der falsche Leitertyp zum Einsatz kommt,

Welt der Fertigung | Ausgabe os.2014

terial der bekannten e.s.motion-Linie. Als
stylische und funktionale Besonderheit
besitzt die Bundhose an den Oberschen-
keln hinten Ventilations6ffnungen — ein
idealer Temperaturausgleich bei heif3en
Phasen. TaschenmaRig haben beide Ho-
sen einiges zu bieten: Zwei Schub- und
zwei mit »Cordura« verstarkte Gesafta-
schen, eine verstarkte Zollstocktasche,
sowie eine mehrteilige Schenkeltasche.
Die breiten Giirtelschlaufen sind mit Klett
versehen, um eine zusatzliche Arbeitsta-

weil die Leiter nicht sachgerecht benutzt
wird oder weil die Leiter sich in einem
schlechten Zustand befindet. Das Produkt
»Laddertage kann sehr hilfreich sein, um
Unfalle mit defekten oder abgenutzten
Leitern zu vermeiden. Nur sehr wenige
Fachkrafte sind dafiir ausgebildet, Leitern
auf Schaden zu uberpriifen. Sie gehen
grundsatzlich davon aus, dass die zur
Verfligung gestellte Ausriistung einsatz-
bereit ist. So eine Einstellung kann sehr
kostspielig werden. Dabei ist es ganz ein-
fach, all seinen Angestellten mitzuteilen,
welche Leiter einsatzbereit ist. Bei Lad-
dertag handelt es sich um ein einfach zu
handhabendes und gut sichtbares Halter-
und Einstecksystem, das immer anzeigt,
welche Leiter einsatzbereit ist. Der Halter
ist dauerhaft an der Leiter befestigt, ohne
zu storen. Das Einsteckschild informiert
Uber den aktuellen Status und zeigt die
geplanten Inspektionstermine sowie die
Unterschrift des Experten, der die letzte
Inspektion durchgefiihrt hat. Wenn eine
Leiter die Inspektion nicht besteht, wird
das Einsteckschild entnommen. Sichtbar
wird die klare Anweisung >Diese Leiter
nicht benutzens, die sich auf dem Halter
dauerhaft befindet. Das System zeigt
auch deutlich, ob eine Leiter plangemal}

sche zu befestigen. Im Bund wurde die
bewahrte, dehnbare Flexbelt-Technolo-
gie eingearbeitet. Die Bundhose verfiigt
zusatzlich noch iiber Corduraverstarkte
Kniepolstertaschen mit Klettverschluss.
Zur Bekleidung gibt es
eine Vielzahl farblich pas-
sender Caps und lassiger
Schuhe in verschiedenen
Sicherheitsstufen.

www.engelbert-strauss.de

Uberpriift wurde. Leitern ohne die ent-
sprechenden Unterschriften sollten nicht
benutzt werden. Dank Laddertag kann
nun jeder auf einen Blick sehen, welche
Leiter einsatzbereit ist. Alle wichtigen
Informationen finden sich dort, wo sie
gebraucht werden. RegelmaRige Leiterin-
spektionen sollten grundsatzlich nur von
einer sachkundigen Person durchgefiihrt
werden, die die ordnungsgemaife Ein-
satzfahigkeit der Leitern bestatigt. Jedes
Unternehmen kann beim Risikomanage-
ment selbst festlegen, wie oft Inspekti-
onen durchgefiinrt werden sollten. Bis
zu zwolf geplante Inspektionstermine
konnen auf jedemEinsteckschild gelistet
werden. Zu Laddertag gehort auch eine
Priifliste, in die vor der Leiternutzung eine
spezifische Leiterreferenznummer sowie
der spezifische Einsatzzweck der Leiter
eingetragen werden konnen. Bei korrek-
tem Einsatz von Laddertag ist es leicht,
den Mitarbeitern sichere Arbeitsgerate
zur Verfiigung zu stellen.

Sie zeigt an der richtigen E' E
Benutzung freigegeben

sind. E

Stelle, welche Leitern zur
www.bradycorp.com



Die weit bessere Art, Schweres sicher zu heben

Spannungen und Unebenheiten im
Blech wirken sie sich negativ auf die an-
schlieBende  Weiterverarbeitung aus.

So konnen beispielsweise beim Biegen
Winkligkeitsfehler und beim SchweiRRen
Verformungen auftreten. Die Folge: Auf-
wandige Nacharbeiten, langere Durch-
laufzeiten und im schlimmsten Fall er-
hohter Ausschuss. Um dies zu verhindern,

missen Bleche gerichtet werden. Was
friher mit Hammer und Flamme sehr
langwierig und anspruchsvoll war, erledi-
gen heute hochmoderne Richtmaschinen
schnell und zuverldssig. Die Arku Maschi-
nenbau GmbH mit Sitz in Baden-Baden
ist der weltweit fiihrende Hersteller sol-
cher Prazisionsrichtmaschinen. Wahrend
der eigentliche Richtprozess in wenigen
Sekunden ablauft, dauerte die Be- und
Entladung der Maschinen oft Minuten.
Arku setzte in seinem Richtzentrum bis-
lang auf eine Handhabungslosung mit
Magneten. Diese Losung war sehr zeit-
aufwandig und umstandlich. AuBerdem

Sichere Installation

Fir Maschinenbedienungs-Tragarmsys-
teme gibt es bislang keine giiltige Norm,
die die sichere elektrotechnische Installa-
tion festlegt. So fehlen oft passive Schutz-
vorrichtungen, die das Aufscheuern von
Kabeln verhindern. Aber auch Schutz-
mafnahmen, wie ein automatischer Po-
tenzialausgleich, fehlen. Mit seinem Trag-
armsystem CP 60/120/180 schlief3t Rittal
nun diese Sicherheitsliicke und gewahr-
leistet einen automatischen Potenzial-

werden auch nichtmagnetische Ble-
che gerichtet. Die bis zu 110 Kilogramm
schweren Teile mussten dann von Hand
gehoben werden. Das nahm bis zu zehn
Minuten in Anspruch und brachte eine er-
hohte Verletzungs- und Beschadigungs-
gefahr mit sich. Also nahmen die Ver-
antwortlichen das Thema unter die Lupe
und schauten sich nach einer Alternative
um. Auf der Euroblech 2012 trat man mit
den Vakuum-Spezialisten von Schmalz
in Kontakt. Gemeinsam wurden vor Ort
im Arku-Richtzentrum die Verhaltnisse
analysiert und Anforderungen definiert.
Bleche mit unterschiedlichen MalRen und
Gewichten sollten schnell, ergonomisch
und flexibel gehandhabt werden. Die
Wahl fiel schlielich auf den Vakuum-
Schlauchheber >JumboErgo 110« fiir Trag-
lasten bis 110 Kilogramm. Ein Drehgriff
erlaubt die ergonomische und feinfihli-
ge Steuerung der Auf- und Abbewegung.
Das Vakuum-Gebldse arbeitet mit einer
Nennleistung von vier Kilowatt und kann
per Funkfernsteuerung >SRC¢ ein- und
ausgeschaltet werden. Das hilft, Energie-
kosten zu sparen. Die SRC selbst wird mit-
tels einer Solarzelle im Bedienelement
betrieben. Zum sicheren Greifen der
Blechteile verfiigt der JumboErgo (iber
einen Doppelsauggreifer »FM«. Dieser eig-
net sich auch fir Werkstlicke, bei denen
eine hundertprozentige Saugflachenbe-
legung nicht moglich ist. Das ist dann der
Fall, wenn Bleche Locher und Aussparun-
gen aufweisen. Durch einen Schnellwech-
seladapter konnen weitere Sauggreifer
fix und ohne Einsatz von Werkzeugen ad-
aptiert werden. Weiterer Pluspunkt: Der
Vakuumheber greift die

Bleche besonders scho- E E
che Beschadigungen nach -
dem Richten vermieden. E

nend. So werden neuerli-

ausgleich tuber das ganze Tragarmsystem.
Waren bislang drehbare Elemente ohne
Vorkehrungen eines Potenzialausgleichs

Sicherheitsschuh der
absoluten Top-Klasse

550 Grammm leichter, schneller und fle-
xibler prasentiert Haix sein neues Topmo-
dell >Fire Hero 2¢. Optisch setzt der neue
Ristprotektor mit dem liberarbeiteten
Drei-Zonen-Protector-System markante
Akzente. Die Schutzkappe ist in extrem
widerstandsfahiger Karbontechnologie
gefertigt, die alle weltweiten Normen
Ubertrifft. Die hoch rutschfeste, nicht
kreidende Sohle wurde schlanker und fle-
xibler. Dank der MSL-Technologie bietet
sie gleichzeitig eine hervorragende Per-
formance in Sachen Schritt-Dampfung
und Temperaturddmmung bei Hitze wie
Kalte. Dank neuer Beschlage wurde das
Schnellverschluss-System leichter, robus-
ter und dabei noch einfacher und schnel-
ler zu schniiren. Die Crosstech-Membrane
von Gore macht auch den Fire Hero 2 ab-
solut wasser- und bakteriendicht und halt
ihn dabei atmungsaktiv. Das integrierte
Haix-Klimasystem sorgt
in Verbindung mit der at-
mungsaktiven Crosstech-
Membrane fiir angeneh-
mes Klima fiir die FuRRe.

ausgeriistet, verfiigen alle Drehelemen-
te des CP uber Schleifkontakte, um einen
sicheren elektrischen Kontakt {iber das
gesamte System zu gewahrleisten. Cleve-
re Kantenschutzelemente aus Kunststoff,
die sich zwischen Tragprofilen und Eck-
elementen einfach auf das gt

Innenprofil  aufstecken E 'E
lassen, verhindern, dass A

Leitungen geknickt oder
aufgescheuert werden. E Mau

www.rittal.de
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Kein Recht auf einen
kostenlosen Parkplatz

Ein Rechtsanspruch auf die kiinftige kos-
tenlose Nutzung eines Betriebsparkplatzes
besteht nicht kraft betrieblicher Ubung,
wenn der Arbeitgeber im Zusammenhang
mit NeubaumaRBnahmen die bisherige
Parkplatzanlage beseitigt und eine neue
Parkplatzflache schafft. Im konkreten Fall
entfielen die bisherigen 558 Stellplatze.
Es entstanden 634 neue Stellplatze. Seit
der offiziellen Inbetriebnahme der neuen
Parkplatzanlage, die nun auch fremde Au-
tofahrer nutzen kénnen, wird ein Entgelt
erhoben. Der Arbeitgeber erhebt von den
Arbeitnehmern pro Stunde eine Parkge-
biihr in Hohe von o,10 Euro, eine Tagespau-
schale von maximal 0,70 Euro und fir eine
Monatskarte circa 12 Euro.Von fremden Au-
tofahrern werden pro angefangene Stunde
1,50 Euro verlangt. Das Landesarbeitsge-
richt hat entschieden, dass der Arbeitgeber
nicht verpflichtet ist, den Angestellten ei-
nen kostenfreien Parkplatz zur Verfiigung
zu stellen. Ein Anspruch ergibt sich nicht
aus einer betrieblichen Ubung. Der Kliger
durfte namlich berechtigterweise nicht da-
von ausgehen, der Arbeitgeber werde auch
kiinftig die kostenfreie Nutzung der eige-
nen Parkplatze gestatten. Der Arbeitgeber

ist, wie bei Sozialeinrich- E IE

tungen, nicht verpflichtet, .

fir die bei ihm beschaf-

tigten Arbeitnehmer Park-

platze bereitzuhalten. E
Loschen von Daten
kostet den Arbeitsplatz

Ein Angestellter war als Account-Mana-
ger beschaftigt. Nach den Ermittlungen
eines Sachverstandigen hat dieser von
seinem Benutzer-Account etwa 8o eigene
Dateien gel6scht und weitere 374 Objekte,
namlich 144 Kontakte, 51 Emails, 167 Auf-
gaben und 12 Termine. Hintergrund waren
laufende Verhandlungen der Parteien um
die Aufhebung seines Arbeitsvertrages. Als
der Arbeitgeber die Loschungen entdeckte,
wurde die fristlose Kiindigung ausgespro-
chen, hilfsweise ordentlich zum 31. August
2009. Das Hessische Lan-
desarbeitsgericht war der
Ansicht, das Fehlverhalten
des Klagers rechtfertige die
fristlose Kiindigung.

www.dvbw-legal.de

Welt der Fertigung | Ausgabe os.2014

Leiharbeit nur fur
Auftragsspitzen erlaubt

Das  Arbeitnehmeriiberlassungsgesetz
verbietet die auch nur befristete Beschaf-
tigung von Leiharbeitnehmern, wenn sie
einen dauerhaft anfallenden Bedarf abde-
cken sollen. Dies musste ein Unternehmen
zur Kenntnis nehmen, das in einer Abteilung
zehn festangestellte Ingenieure und vier
Fiihrungskrafte beschaftigt. Diese brauchen
eine Assistenz, die ihnen regelmaRig zuar-
beitet. Dafiir ist aber keine Planstelle vor-
gesehen. Bereits zwei Jahre lang wurde auf
dieser Position befristet eine Leiharbeitneh-
merin beschaftigt. Der Arbeitgeber bean-
tragte beim Betriebsrat die Zustimmung zur
erneuten befristeten Beschaftigung dieser
Leiharbeitnehmerin fiir weitere zwei Jahre.
Dieser verweigerte die Zustimmung, weil
deutsches Arbeitsrecht und Europarecht
nur die voriibergehende Beschaftigung von
Leiharbeitnehmern zur Abdeckung von Auf-
tragsspitzen oder zeitlich begrenztem Ver-
tretungsbedarf erlaube. Da eine Einstellung
nur mit Zustimmung des Betriebsrats erfol-
gen darf, hat die Arbeitgeberin die gericht-
liche Zustimmungsersetzung beantragt,
aber vom Arbeitsgericht nicht erhalten. Das
gab dem Betriebsrat Recht. Die Beschwerde
der Arbeitgeberin blieb vor dem Landesar-
beitsgericht ohne Erfolg.

Ein Leiharbeitnehmer darf E' E
bei dauerhaft anfallender

Arbeit nur aushilfsweise g
herangezogen werden. E
Diskriminierung von
Frauen ist sehr teuer

Aus medizinischen Griinden wurde ein
Beschaftigungsverbot nach § 3 Abs. 1 Mu-
SchG fiir eine Angestellte ausgesprochen.
Dem Wunsch des Arbeitgebers, das Be-
schaftigungsverbot nicht zu beachten,
widersetzte sie sich. Spater wurde festge-
stellt, dass ihre Leibesfrucht abgestorben
war, weshalb sie im Krankenhaus behan-
delt wurde. Sie informierte ihren Arbeit-
geber, dass sie nach der Genesung einem
Beschaftigungsverbot nicht mehr unterlie-
gen werde. Dieser sprach umgehend eine
fristgemaRe  Kiindigung
aus. Das Gericht hat der E E
Klagerin eine Entschadi- & it

gung in Hohe von 3000
Euro zugesprochen.

www.drgaupp.de

Letzte Abmahnung
muss eindringlich sein

Hat der Arbeitgeber einen Arbeitnehmer
wegen gleichartiger Pflichtverletzungen
zahlreich abgemahnt, muss er die letzte
Abmahnung vor Ausspruch der Kiindigung
besonders eindringlich gestalten, damit
der Arbeitnehmer die in der Abmahnung
enthaltene Drohung noch ernst nehmen
kann. Dies hat ein Unternehmen iiberse-
hen, das einen Angestellten wegen unent-
schuldigtem Fehlen in knapp viereinhalb
Jahren insgesamt sieben Mal abmahnen
musste. Die Abmahnungen enthielten in
sechs Fallen die Androhung von arbeits-
rechtlichen Konsequenzen, bis hin zur
fristlosen Kiindigung. Nachdem der Klager
erneut ohne Entschuldigung fehlte, sprach
der Arbeitgeber die ordentliche Kiindigung
aus. Der Betroffene erhob Kiindigungs-
schutzklage. Das LAG gab ebenso wie das
Arbeitsgericht der Klage statt. Der Arbeit-
geber habe nach Ansicht der Richter die
Warnfunktion der Abmahnungen durch in-
konsequentes Verhalten selbst entwertet.
Die letzten drei Abmahnungen wiesen kei-
nen gesteigerten Grad der Intensitat aus,
sondern wiederholten stereotyp Riige und
Androhung. Es sei auch kein Abmahnungs-
gesprach gefiihrt worden. Vor diesem Hin-
tergrund habe der Klager '
die Ernsthaftigkeit der Be- E: E
drohung des Bestands des

[=]

Arbeitsverhaltnisses in Fra-

ge stellen diirfen.

Streikaufruf per E-Mail
ist stets zu unterlassen

Ein Arbeitnehmer ist nicht berechtigt,
einen dienstlichen E-Mail-Account fiir die
betriebsinterne Verbreitung eines Streik-
aufrufs seiner Gewerkschaft an die Be-
legschaft zu nutzen. Zwar hat sich der
Arbeitnehmer darauf berufen, nicht als
Betriebsratsvorsitzender, sondern als Mit-
glied der ver.di-Betriebsgruppe gehandelt
zu haben, jedoch blieb die Rechtsbeschwer-
de des Arbeitnehmers vor dem Bundesar-
beitsgericht erfolglos. Der Unterlassungs-
anspruch des Arbeitgebers folgt aus § 1004
Abs. 1 Satz 2 BGB. Danach
kann der Eigentiimer die E E
Unterlassung weiterer Be- . ol
eintrachtigungen  seines
Eigentums verlangen.

www.drgaupp.de




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

Auf der Grundlage lhrer
Vorstellungen und der Basis
unseres Fachwissens setzen

wir |hr Produkt ins richtige Licht.

Ein erfahrenes Team, modernste
Kamera- und Lichttechnik, sowie
750 m? Studioflache, stehen
Ihnen zur Verflgung.

Wir freuen uns auf Sie!
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Die Top-Damaszener-Experten
Feinste Messer aus dem Chiemgau

Messer gibt es wie Sand am Meer. Handwerklich gefertigte Exemplare, die nach Damaszener-Art geschmiedet
wurden, einer Rezeptur des Mittelalters, jedoch nur in iiberschaubarer Menge. Der Grund liegt in der geringen
Verbreitung um das Wissen, diese Art Stahl zu verarbeiten. Im Chiemgau gibt es sogar zwei Experten, die das

Geheimnis kennen.

Messer und Schwerter aus Damasze-
ner-Stahl umgab lange Zeit die Aura des
Mystischen. Der Grund lag darin, dass das
Geheimnis um deren Herstellung lange
Zeit verschollen war. Dies ist kein Wunder,
machten doch neuartige Waffen es mog-
lich, dass moderne Kriege immer weniger
die direkte Konfrontation mit einem Geg-
ner erforderten.

Hightech-Schwerter und —Messer wur-
den daher immer weniger nachgefragt,
da Waffen dieser Art chancenlos gegen
aufkommende Fernwaffen, wie Armbrust
oder Gewehr waren. Irgendwann nahm
auch der letzte Waffenschmied sein Wis-
sen um die Kunst, Klingen aus Damasze-
ner-Stahl zu schmieden, die extrem scharf
und langlebig waren, mit ins Grab. Idea-
listen und Tiftlern ist es zu verdanken,
dass es heute wieder moglich ist, Messer
aus diesem Material herzustellen und zu
erwerben.

Zwei dieser Experten sind im Chiemgau,
genauer in Aschau, am FuBe der Kampen-
wand anzutreffen. Diese haben sich in
ihrer Freizeit so lange mit der Herstellung
von Messern aus diesem Material befasst,
bis sie zu Damaszener-Experten wurden.

Zir i

P T

Sie produzieren heute feinste Messer in
einer perfekten handwerklichen Kunst,
die schlicht begeistert. Viele Jahre gingen
ins Land, ehe sie verstanden, wie man
Stahlblechbiindel zusammenschmieden
muss, damit daraus der Damaszenerstahl
mit seinen legendaren Eigenschaften ent-
steht.

Die besondere Note

Wie bei anderen Kiinstlern, wie etwa
den Malern, haben sie sich eine Arbeits-
weise erarbeitet, die es spateren Kennern
sofort ermdéglicht, ihre Werke von allen
anderen Messerschmieden zu unterschei-
den. Ausgangspunkt ihres Schaffens sind
drei bis zehn Millimeter dicke Bleche aus
Werkzeugstahl mit 0,7 Prozent Kohlen-
stoff. Diese Bleche werden abwechselnd
in einer bestimmten Reihenfolge aufei-
nandergelegt, erhitzt und zusammen-
geschmiedet, wobei auch ein Verdrehen
der verschmiedeten Teile fur das Errei-
chen der besonderen Eigenschaften von
Damaszener-Stahl wichtig ist. Dabei re-
duziert sich der Kohlenstoffgehalt, sodass

Die Distler & Pichler GbR ist eine Manufaktur, bei der Kenner edle Damaszener-Messer

in allerh6chster Handwerksqualitit erwerben kénnen.
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Ob prahistorisches Mammutelfenbein,
Perimutt, Kamelknochen, Rosen- oder
Eibenholz, eine Unzahl edler Materia-
lien ermoglicht individuelle Griffe fiir das
ganz personliche Damaszener-Messer.

aus dem Werkzeugstahl ein Vergiitungs-
stahl wird, was fiir die Eigenschaften die
Gebrauchsmesser aufweisen miissen,
wichtig ist. Durch das Verdrehen der zu-
sammengeschmiedeten Stahlbiindel ver-
klammern sich die einzelnen Lagen und
bilden einen festen Verbund, der nicht
mehr abplatzen kann. Welches Material
genau verwendet wird, welche ,Rezep-
tur” also ihren Damaszener-Stahl ergibt,
verraten die beiden Messermacher nicht,
was sehr verstandlich ist.

Nachdem das Stahlpaket passend ge-
schmiedet wurde, wird der Stab in ent-
sprechend lange Stiicke zerteilt, die dann
zu einer noch sehr groben Messerform
ausgeschmiedet werden. Diese Messer-
Rohlinge kommen anschlieRend auf eine
Flachschleifmaschine. Hier werden sie
vom Zunder befreit und eben geschliffen.
Die nun blanken Rohlinge werden in die-
sem Stadium mit Bohrungen versehen,
wenn spater die Griffe vernietet werden
oder erhalten am Griffstiick sogar Passun-
gen, wenn der Griff und der Messerkorper
als verklebte Einheit gewiinscht sind.

Erfahrung ist gefragt

Nachdem die Mitte der Schneide ange-
rissen wurde, geht es an das Vorschleifen
der Schneide. Dieser Vorgang erfordert
unheimlich viel Fingerspitzengefiihl und
Erfahrung, damit zum einen keine zu



Nur wenige kennen das Geheimnis,
Bleche zum Stahl der Begierde zu ver-
arbeiten: Damaszenerstahl besteht aus
vielen Lagen von Werkzeugstahlen, die
miteinander verschmiedet werden.

hohe Temperatur das Stahlgefiige nega-
tiv beeintrachtigt und zum anderen die
gewlinschte Schneidenform entsteht.
Dies ist eine hohe Kunst, die am Band-
schleifer zelebriert wird.

Nachdem alles zur Zufriedenheit aus-
gefallen ist, wandert das Messer in einen
Harteofen, wo es auf 8oo Grad Celsius er-
warmt wird. Nachdem diese Temperatur
erreicht ist, wird es in Ol abgeschreckt.
Dieser Vorgang wird »Harten« genannt.
Durch die Erwarmung wird das Gefiige
des Materials umgewandelt. Die nach-
folgende rasche Abkiihlung bewirkt, dass
sich Martensit bildet. Je groRer die Tem-
peraturdifferenz, desto mehr wird von
diesem Martensit gebildet. In diesem
neuen Gefiige bilden sich Karbide aus, die
sehr hart sind und in einem elastischen
Verbund eingebettet sind. Bei einer lang-
samen Abkiihlung wiirde das Martensit
sich wieder zuriickbilden und die Harte
verschwinden. Der Ausweg, dies zu ver-
hindern, liegt in der erwdhnten schnel-
len Abkiihlung durch Eintauchen in Ol.
Dadurch wird das Gefiige, das bei dieser
Temperatur vorhanden ist, praktisch ,.ein-
gefroren®.

Gewusst wie

In diesem Zustand ist das Messermate-
rial zwar unheimlich hart, hatte jedoch
keine ausreichend groRe Elastizitat, um
im Alltag verwendbar zu sein. Schon bei
einem Fall aus groBer Hohe wiirde es un-
ter Umstanden wie Glas zerbrechen. Aus
diesem Grund wird das gehartete Messer
nochmals auf etwa 200 Grad erwarmt. In
diesem, als >Anlassen< bezeichneten Pro-
zess, wird die Harte reduziert und gleich-
zeitig die Zahigkeit erhoht.

Der Messerstahl kann nun seitliche Kraf-
te aufnehmen, ohne gleich zu brechen.
Dennoch ist der Stahl noch ausreichend

Nach dem Schmieden der Bleche wird der
entstandene Block zerteilt und daraus je
eine Messerform geschmiedet. Der Roh-
ling wird anschlieBend geschliffen und
mit Bohrungen fiir den Griff versehen.

hart, um Uber lange Zeit die Scharfe der
Schneide sicherzustellen. Hier lohnt es
sich, einen Vergleich mit Keramikmesser
anzustellen, die ebenfalls fiir ihre lange
Schneidhaltigkeit geriihmt werden. Die-
se Messer diirfen jedoch keiner grofRen
Biegekraft ausgesetzt, werden, da diese
sonst brechen. Fiir den Einsatz als Messer
in Kiichen ist Keramik daher nur einge-
schrankt geeignet, obwohl die Scharfe der
Schneide sehr gelobt wird.

Wer jedoch einmal die Scharfe eines
Damaszenerstahlmessers erleben durfte,
stellt fest, dass diese sogar noch héher
liegt. Der Grund ist im Aufbau des Mate-
rials zu suchen: Stahl kann sogenannten
»Mikrograt« ausbilden, Keramik dagegen
nicht. Dieser Mikrograt sorgt fiir die ext-
reme Scharfe von Messern aus Damasze-
ner-Stahl. Derart edles Schneidwerkzeug
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Kein Roboter und keine CNC-Steuerung
kann den Fachleuten das Wasser reichen,
die mit einfachsten Mitteln hochwertige
Messer fiir Generationen erschaffen.
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Geschickte Hiande formen aus geschmie-
deten und verdrehten Werkzeugstahl-
Blechen hochwertigen Damaszener-
stahl fiir ausgesprochen edle Messer mit
hohem Sammlerwert.

wird natiirlich nicht mit einem 08/15-Griff
versehen. Nur edelste Materialien sind
gut genug, Messer aus Damaszenerstahl
zu zieren. Gottlob besteht daran kein
Mangel. Ob prahistorisches Mammutel-
fenbein, Mooreiche, Perlmutt, Rosen-,
Nussbaum- und Eibenholz, Kamelkno-
chen oder Wasserbiiffelhorn, es gibt zahl-
reiche Materialien, die sich empfehlen,
fir das eigene Traummesser verwendet
zu werden.

Doch damit noch nicht genug. Jedes
Messer lasst sich natiirlich noch in dhn-
lich aufwendiger Art individuell gravieren,
wie es Besitzer von Jagdwaffen schon lan-
ge kennen und schatzen. Auf diese Weise
entsteht ein Unikat, wie es weltweit kein
zweites Mal zu kaufen ist.

Leider ist in Damaszener-Stahl nie
Chrom enthalten, da Chrom die Ausbil-
dung von extrem scharfen Schneiden
verhindert. Messer aus echtem Damasze-
ner-Stahl sind daher rostgefahrdet! Aus
diesem Grund sind Damaszener-Messer
von Spiilmaschinen fernzuhalten und be-
diirfen ein wenig Pflege-Aufmerksamkeit,
um viele nachfolgende Generationen mit
ihrer Schonheit zu erfreuen.

Wer nun Geschmack daran gefunden
hat, ein hochwertiges Erbstiick besonde-
rer Art erschaffen zu lassen, sollte nicht
zogern, Kontakt mit den Chiemgauer
Damaszener-Experten aufzunehmen, um
schon bald edle Handwerkskunst sein
Eigen zu nennen, die seinesgleichen sucht.
Allerdings ist hier Geduld angesagt, denn
die Meister auRergewdhnlicher Messer
sind nicht auf das schnelle Geld aus und
geben daher jedes ihrer Werke erst dann
aus der Hand, wenn es das
in ihren Augen mogliche
Maximum an Asthetik und
Schneidhaltigkeit erreicht
hat.

www.messer-werk.de
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Die Zerspanung aus der Zukunft
Trochoides Frasen — auch fiixrs BAZ

Mit dem trochoiden Frédsen lassen sich in vielen Anwendungen gegeniiber dem konventionellen Frisen
deutliche Verbesserungen in puncto Werkzeugkosten, Aufspannung, Bearbeitungszeiten und Belastung der
Maschinenkomponenten erreichen. Mapal hat diesbeziiglich die passenden Werkzeuge im Portfolio, die Bear-
beitungszentren zu neuen Héchstleistungen verhelfen.

Dastrochoidale Frasenist ein Frasverfah-
ren, das gewaltiges Potenzial erschlief3t.
Schon ein Vergleich der in einem Frasver-
such von Mapal ermittelten Schnittwerte
zeigt, was mit diesem Verfahren, das auch
unter den Bezeichnungen >Wirbelfraseng,
»Taumelfrasen< oder >Wave Millinge fir-
miert, moglich ist.

Wahrend beim konventionellen Tro-
ckenfrdsen von Einsatzstahl (16MnCrs)
eine Schnittgeschwindigkeit um die 200
Meter pro Minute bei einem Vorschub
0,05 mm pro Zahn erreicht wurde, liel8
sich die exakt gleiche Aufgabe mit dem
neuen Trochoid-Hartmetallfraser von
Mapal mit einer Schnittgeschwindigkeit
von 600 Meter pro Minute bei doppelt
so schnellem Vorschub erledigen. Selbst
bei der Bearbeitung von V2A-Stahl konnte
durch den Wechsel der Frastechnik eine

deutliche Beschleunigung erreicht wer-
den: Bei einem Vorschub von 0,05 mm
pro Zahn wurde statt der sonst maximal
moglichen 60 bis 100 Meter pro Minute
eine Schnittgeschwindigkeit von 250 Me-
ter pro Minute erzielt.

Diese Leistungssteigerung wird moglich
durch eine Kombination aus speziell fiir
dieses Verfahren entwickelten Hochleis-
tungsfrasern von Mapal,dem HighTorque
Chuck-Spannfutter (HTC) und dem Ver-
fahren an sich. Die Vorteile beim Verfah-
ren liegen im Wesentlichen am kleineren
Eingriff des Werkzeugs.

Wahrend beim konventionellen Frasen
einer Nut der Umschlingungswinkel 180
Grad betragt (Vollschnitt), kann er beim
trochoiden Frasen je nach Schnitttiefe ge-
wahlt und auf maximal 70 Grad begrenzt
werden. Moglich macht dies ein Fraser

mit kleinerem Durchmesser, der mit ho-
her Drehzahl trochoidférmig bewegt
wird, wobei jeder Trochoid Stuick fiir Stiick
weiter in den Schnitt eindringt.

Aufgrund des kleineren Umschlin-
gungswinkels kommt es zu einer ge-
ringeren Warmeentwicklung. Auch die
Zerspanungskrafte sind kleiner, sodass
selbst Spindeln mit wenig Leistung und
Drehmoment fiir das Bearbeitungsver-
fahren geeignet sind. Dariiber hinaus ist
die Spanlast beim trochoiden Frasen ge-
ringer.

Spanestau war gestern

Da der Fraser die Nut oder Tasche nicht
vollstandig ausfiillt, ist ein Spanestau und
erneutes Schneiden der Spane so gut wie

Der OptiMill-Trochoidfraser von Mapal im Einsatz: Da der Fraser die Nut oder Tasche nicht vollstandig ausfiillt, ist ein Spanestau und
erneutes Schneiden der Spane so gut wie ausgeschlossen. Durch das Umgehen des Vollschnitts sind selbst ohne speziell entwickelte
Fraser Schnitttiefen von bis zu 2 x D erreichbar.
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Gespannt im HighTorque Chuck entfaltet
der Trochoid-Fréser sein volles Leistungs-
potenzial.

ausgeschlossen. Das ist gerade bei Nuten
bedeutsam, die im Verhaltnis zu ihrer
Breite tief sind. Beim konventionellen
Frasen wird hier wegen der beschriebe-
nen Probleme mit niedrigen Vorschiiben
und Schnitttiefen gearbeitet. Ublich ist
dort eine maximale Frastiefe von 1,5 x D.
Anders beim trochoiden Frasen: Durch
das Umgehen des Vollschnitts sind selbst
ohne speziell entwickelte Fraser Schnitt-
tiefen von bis zu 2 x D erreichbar.

Mehrfacher Profit

Fir den Anwender bedeutet dies kiir-
zere Bearbeitungszeiten, eine bessere
Werkzeugausnutzung und einen spiirbar
geringeren WerkzeugverschleiB. Gera-

de Letzterer riickt angesichts der rasant
ansteigenden Hartmetallpreise in das
Blickfeld der Metallbearbeiter, die beim
Umstieg auf das trochoide Frasen gleich
zweimal profitieren: Von den hdheren
Werkzeugstandzeiten und den niedrige-
ren Anschaffungskosten des Frasers aus
den kleineren Durchmessern resultierend.
Wird das trochoide Frasen in Bearbei-
tungszentren eingesetzt, sind zusatzliche
Kosteneinsparungen moglich.

Weil mit nur einem einzigen Werkzeug
sehr unterschiedliche Nutbreiten oder
TaschengroBen erzeugt werden kdnnen,
muss das Werkzeug natiirlich seltener
gewechselt werden. Daher bleibt mehr
Platz im Werkzeugmagazin fiir zusatzli-
che Werkzeuge zur Verfligung. Auch kon-
struktionstechnisch bietet das trochoide
Frasen Vorteile: Wegen der geringeren
radialen Krafte konnen wesentlich filig-
ranere und dinnwandigere Bauteile rea-
lisiert und hohere Genauigkeiten erreicht
werden. Gleichzeitig werden die Spindel-
lager geschont und die Werkzeugstand-
zeit erhoht sich.

Fraser mit Mehrwert

Die Produktfamilie »OptiMillc von Mapal
halt fur das trochoide Trockenfrasen ge-
eignete Fraser mit DIN-Schaftlange 2xD
bereit. Fir Anwendungen mit noch héhe-
ren Anforderungen hat Mapal jetzt ganz
neue Fraser mit einer Schneidenlange von
3xD und einem Durchmesser von 6 bis 20
mm entwickelt und ins Lieferprogramm
aufgenommen.

Eine besonders ausgefiihrte Ungleich-
teilung (EU-Teilung) der fiinf Schneiden
in Kombination mit einer innovativen
Geometrieauslegung des Schneidkeils
reduziert hier die Schwingungsanregung.

Eine wahrend des Herstellungsprozesses
vorgenommene Auswuchtung (Wucht-
gite 2,5) senkt das Vibrationsrisiko noch
weiter. So kann der zum Patent angemel-
dete Fraser selbst bei extrem hohen Dreh-
zahlen problemlos eingesetzt werden.

Damit es bei den nun mdglich gewor-
denen groRReren Schnitttiefen wegen der
dabei entstehenden langeren Spane nicht
zum Klemmen kommt, haben die Werk-
zeugkonstrukteure darliber hinaus einen
Spanteiler integriert, der die Spane hal-
biert. Dies stellt ein problemloses Abfiih-
ren der Spane aus dem Maschinenraum
sicher. Eine spezielle Werkzeugaufnahme
ist fiir das trochoide Frasen mit den Ma-
pal Frasern nicht erforderlich.

Sicher gespannt

Soll das Potenzial des trochoiden Fra-
sens und der neuen Fraser jedoch voll
ausgeschopft werden, empfiehlt sich der
Einsatz des neuen Mapal HTC-Spannfut-
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Schematische Darstellung des trochoiden
Frasverfahrens. Der Umschlingungswin-
kel kann auf 70 Grad begrenzt werden.
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Fiir das trochoide Frasen aller Werkstoffe bietet Mapal ein Standardprogramm an Fra-

sern aus der OptiMill-Produktfamilie an.

ters. Das Futter vereint die sehr guten
Dampfungseigenschaften der Hydro-
Dehnspanntechnik mit den hohen Halte-
kraften der Schrumpftechnologie. Dabei
Ubertragt das HTC hohe Drehmomente
prozesssicher. Selbst eine Aufheizung auf
170 Grad kann dem HTC-Futter nichts an-
haben, wie Frasversuche bestatigt haben.
Es kann daher in der Regel auf eine Kiih-
lung verzichtet werden.

Kleinere beziehungsweise filigrane-
re Teile, hohere Genauigkeiten und der
anhaltende Zwang zur weiteren Redu-
zierung der Werkzeug-, Betriebs- und

Wartungskosten lassen den Ruf nach
effizienteren Frasverfahren immer lau-
ter werden. Dank der Verfiigbarkeit leis-
tungsfahiger Werkzeuge wie den neuen
Mapal Trochoid-Frasern und der zuneh-
menden Verbreitung leistungsfahiger
CNC-Steuerungen und CAM-Software
steht einem breiten Ein-
satz des Trochoid-Frasver- E E
fahrens jetzt nichts mehr
im Weg. Die Zeit ist reif fiir
das trochoide Frasen.

www.mapal.com

Filigrane und diinnwandige Bauteil kdnnen mit dem trochoiden Friasen wirtschaftlich

und prazise bearbeitet werden.
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Warum Europa eine
andere Politik braucht

Die von der Politik getroffenen Entschei-
dungen zur ,Stabilisierung des Euro“ ha-
ben Europa entscheidend verandert: Aus
einer Wettbewerbsgemeinschaft ist eine
Transfergemeinschaft geworden. Fir
derartige Einrichtungen besitzen wir in
Deutschland mit dem sogenannten Lan-
derfinanzausgleich das beste negative
Beispiel: Gegenwartig gibt es bei uns von
insgesamt 16 Bundeslandern nur noch
drei Geberlander. Wenn etwa Berlin einen
Euro ausgibt, bekommt es von den Geber-
landern 97 Cent zuriick. Wenn dagegen
Bayern einen Euro spart, muss es davon
97 Cent anderen abgeben. Seltsamerwei-
se hat das fuir Bremen und fiir Bayern die
gleiche Konsequenz: Sparen lohnt sich
nicht.

Schon bevor Europa auf den Weg in eine
Transfergemeinschaft gebracht wurde,
hat Berlins Regierender Blirgermeister
Wowereit die Absurditat einer solchen
Regelung vor Augen gefiihrt. Er hat nam-
lich entschieden, dass den Berlinern freie
Kindergartenplatze angeboten werden
sollen, was die Eltern freuen und umso
geneigter stimmen wird, ihn und seine
Partei zu wahlen. Nicht freuen wird es
jene, die fiur die Millionen aufkommen
miussen, namlich Bayern und die anderen
Geberlander, die sich im Wiirgegriff des
Finanzausgleichs befinden.

Die absurde Konsequenz: Da die So-
zialpolitiker in Bayern, Hessen und Ba-
den-Wiirttemberg feststellen, dass Herr
Wowereit sich auf ihre Kosten einen wah-
lerfreundlichen Luxus leistet, beschlieRen
sie desgleichen zu tun, weil auch sie an
ihre Wahler denken missen. Nun kann
man sich leicht vorstellen, wie dieser
Mechanismus, den man auch als System
organisierter  Verantwortungslosigkeit
bezeichnen konnte, bei unseren europa-
ischen Nachbarn wirken wird. Aus dem
System dieser Ausgabeasymmetrien wird
bald eine Leistungs- und Kostenspirale,an
der jeder mit der Gewissheit teilnehmen
kann, dass nur die letzten die Hunde bei-
Ben.

Die letzten, das werden diejenigen sein,
die die anderen an FleiB, Sparsamkeit
und haushalterischer Disziplin Ubertref-
fen. Und keiner wird den Mut haben, die
Wahrheit auszusprechen, dass eine solche
,Gemeinschaft“aus Teilnehmern besteht,
deren jeder sich, so gut er eben kann, auf

Hans-Olaf Henkel
Ehem. BDI-Prasident und Buchautor,
seit 2014 fiir die AfD im EU-Parlament

Kosten der anderen zu bereichern sucht.
War die EU einst als eine Wettbewerbs-
gemeinschaft konzipiert, in der jeder den
anderen an Produktivitat und Lebensqua-
litat zu Gbertreffen suchte, wird sie nun
zur Umverteilungsgemeinschaft, bei der
es eine neue Wettbewerbsdisziplin ge-
ben wird — namlich, wer den anderen das
meiste abknopft.

Daran wird weder die Wettbewerbs-
rhetorik der Bundeskanzlerin noch die
diversen ,Pakte fiir Wettbewerbsfahig-
keit“, fir den ,,Euro”“ oder fiir den ,Euro
plus“ etwas dndern. Kurz gesagt: Die Fra-
ge ist nicht mehr, wer leistet am meisten,
sondern wer leistet sich am meisten. Man
kann sich denken, dass der Tugendhafte,
auf dessen Kosten sich die anderen etwas
leisten, die langste Zeit tugendhaft gewe-
sen ist.

Fiir Deutschland wird dies auf Dauer die
Konsequenz zeitigen, dass es sich immer
weniger von den anderen unterscheiden
wird, statt, zusammen mit Holland, Os-
terreich, Finnland, Luxemburg die Felsen
in der Brandung abzugeben, die Stabi-
litatskultur Giber Bord werfen und den
Abwartstrend verstarken wird. Mit ihrer
Zustimmung zu einer ,,Europaischen Wirt-
schaftsregierung” wird nun endgiiltig die
Angleichung innerhalb Europas statt der
Wettbewerbsfahigkeit des Kontinents
gegeniiber anderen auBerhalb Europas

im Vordergrund stehen. War es nicht die
rot-griine Bundesregierung, die ,ohne
Not“, will sagen ohne Rekurs auf eine Na-
turkatastrophe und ohne eine weltweite
Finanzkrise die von Deutschen durchge-
setzte  Maastricht-Neuverschuldungs-
grenze von drei Prozent durchbrach? Was
das fir Europa bedeutet, ldsst sich leicht
ausmalen: Der Kontinent, einst Lokomo-
tive und Ideenlieferant der ganzen Welt,
wird hoffnungslos hinter die anderen gro-
Ben Regionalblocke zuriickfallen.

Ich glaube an Europa, aber nicht an die
fixe Idee der Technokraten, die alles liber
einen Leisten schlagen mochten und jede
nationale Abweichung als Bedrohung
empfinden, ich glaube an das Europa der
Vielfalt. Wir brauchen die Nationalstaa-
ten, die sich durch Wettbewerb unter-
einander profilieren, aber auch gegen-
seitig zu Hochstleistungen anstacheln.
Nur wenn die europaischen Staaten ihre
marktwirtschaftliche =~ Wettbewerbskul-
tur weiterentwickeln, konnen sie in der
globalen Konkurrenz mit den anderen
Weltteilen mithalten. Europa hat seinen
Glanz dem Wettbewerb der Nationen zu
verdanken — eine Transfergemeinschaft
wird dagegen fiir schnelle Abstumpfung
sorgen: Man strebt nicht nach oben, son-
dern orientiert sich nach unten.

Die Gemeinschaftswahrung hat unbe-
merkt diesen Verfall noch beschleunigt.
Denn das Privileg, an der Wahrungssta-
bilitat der Starken teilhaben und diese
als geldwerten Vorteil einstreichen zu
dirfen, ist vielen schwachen Landern
nicht bekommen. Und weil die EU der Er-
haltung des Gemeinschaftsgefiihls mehr
Gewicht beimaR als der Erhaltung ihrer
Geldwertstabilitat, ist der Euro auch den
starken Landern nicht bekommen.

Weil ich keine Chance mehr fiir den

Einheitseuro sehe, es sei denn zu Lasten
der Wettbewerbsfahigkeit des gesam-
ten Kontinents, habe ich mir die Devise
»Abkehr vom Schuldenstaat! Abschied
vom Einheitseuro!“ zu eigen gemacht.
Will Europa von einem zentral geregelten
Transferverbund zu einer kreativen Wett-
bewerbsgemeinschaft zurtickkehren,
weil es seine Stabilitat und zugleich sei-
ne globale Konkurrenzfahigkeit behalten
will, so braucht es ein Wahrungssystem,
welches den in Europa vorherrschenden
kulturellen und wirtschaftlichen Unter-
schieden Rechnung tragt.
Mit unserem Einzug ins E l-l:::E
Europdische  Parlament 1 .
wollen wir nun im Interes- E
se Europas daran arbeiten.

www.alternativefuer.de
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Die Software »classmate easyfinder« der
Simus Systems GmbH zur Suche von CAD-
Daten ist neben Solid Edge und Autodesk
Inventor nun auch in die Konstruktions-
software »Creo 2.0¢ von PTC integriert.

Die Hommel Unverzagt prasentiert das
horizontale Dreh-/Fraszentrum »>AS-200¢
von Nakamura-Tome fiir optimale Ergeb-
nisse bei anspruchsvollen Stangen- und
Futterbearbeitungen.

Kreuzschleifen ist eine Alternative zum Innenschleifen, Feindrehen, Reiben und Glatt-
walzen. Sunnen prasentiert dazu die neue GroRbereich-Kreuzschleifmaschine »HTEx.

Auto- und Uhrenwelt Schramberg 77
Delo 75
Deutsche Raumfahrtausstellung 51
Deutscher Arbeitgeberverband 9,27
Diebold 7,41, 61, 67,95
Fotostudio Lebherz 87
Fronius 55
Herbig-Verlag 73
Horn 96

94  Welt der Fertigung | Ausgabe o5.2014

Inserentenverzeichnis

Index 2
InterCAM / Mastercam 3
Jakob Antriebstechnik 23
Kellenberger 39
Kemppi 68
Kress 25,91
Lang 1
Mapal 33
Messe Stuttgart / AMB 18

Vorschau
Die nachste Ausgabe der
Welt der Fertigung erscheint am
14. November 2014

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

Martina Diebold

Martina Diebold
Tel.: 07477-87150
Handy: 0170-9037450

Anzeigenverkauf:

diebold@weltderfertigung.de

Druck Rothe; Passau

Erscheinungsweise: 6 Ausgaben pro Jahr

Abo: Welt der Fertigung kostet im
Jahresabo 27 Euro (inkl. Mwst.;
zzgl. Versandkosten) Osterreich;
Benelux; Schweiz: 37 Euro

Abobestellung: abo@weltderfertigung.de

Bankverbindung: Sparkasse Passau

BLZ: 74050000

Konto-Nr.: 30304059

IBAN: DE09740500000030304059
BIC: BYLADEM1PAS

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.

Museen Albstadt 35,53
Museum f. dt. Automobilgeschichte 13
Nachreiner 26
Panzermuseum Munster 64
Rother 37
Technikmuseum Sinsheim 10
Technoseum 21,48, 80
Tox 46




Goldring-Werkzeuge
Spindeltechnologie

nnnnnnnnnnnn

o . ) WWW. HSK com &

s e LW E N ;_



Effizienz auf die Spitze getrieben

Internationale Aussceuung
fu Metallbearbeitung
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Einfach dreifach wirtschaftlich: unsere 3-schneidigen Wendeschneidplatten fiir Standard- und Son-
derwerkzeuge. Perfekt abgestimmt fiir effiziente Zerspanung: vom Hartmetall Uber prézisionsgesinter-
te Geometrien und individuelle Schliffe bis zur Beschichtung. Dabei sind sie hart im Nehmen, extrem
verschleiBfest und geben Spénen die optimale Abfuhr. So leisten sie Vorschub fiir wirtschaftliche
Bearbeitung mit hohen Schnittgeschwindigkeiten und Standzeiten. Steigern Sie Ihre Prozesssicherheit —
wir liefern schnell und treiben Qualitat zuverlassig auf die Spitze. www.phorn.de
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