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Der digitale Irrweg
zur Finanzverwaltung
nach Orwellscher Art

Unternehmen miissen sich bewusst
sein, dass die Digitalisierung der Industrie
aktuell umfassend vonseiten des Staates
sowie der EU eingefordert wird. So wird
es beispielsweise fiir Firmen hochste Zeit,
in die volldigitale Buchhaltung einzustei-
gen, will man auch kiinftig Auftrage von
Behorden erhalten. Das Erstellen einer
sogenannte X-Rechnung ist Vorausset-
zung dazu. Dieses Format ist an das PDF-
Format angelehnt, geht jedoch in seinen
Méoglichkeiten weit dariiber hinaus.

Unternehmen, die zur digitalen Welt
umschwenken, miissen strenge Auflagen
einhalten. So sind etwa Voraussetzungen
zu schaffen, E-Mails — die den Geschafts-
prozess betreffen — digital zu speichern
und revisionssicher vorzuhalten, sodass
diese jederzeit eingesehen werden kon-
nen. Es geniigt nicht, ausgedruckte E-
Mails zu archivieren. Digital zu arbeiten
bedeute auch, die Strukturen anzupassen.
So sollte beispielsweise ein eigener Mail-
Account angelegt werden, der ausschlieR-
lich fiir Eingangsrechnungen genutzt
wird.

Warum Unternehmen mit sanfter Ge-
walt dazu gebracht werden sollen, ihre
Buchhaltung voll digital zu fiihren, ist der
Tatsache geschuldet, dass diese dadurch
von den Finanzamtern automatisiert ge-
priift werden kénnen, mithin vollstandig
glasern werden. So wird kiinftig der Be-
triebspriifer einen Datentrager im Format
»GDPdu« anfordern und

fung an Bedeutung verlieren wird, solan-
ge die Buchhaltung alles richtig macht
und in der automatisierten Priifung keine
Auffalligkeiten festgestellt werden. Eine
Méoglichkeit, die enge digitale ,Partner-
schaft“ mit den Finanzbehdrden abzuleh-
nen, existiert nicht.

Die Technik darf bei dieser engen Zu-
sammenarbeit nicht mehr ausfallen. Die
Pflicht dazu, dies zu gewahrleisten, wurde
in der DSGVO eingearbeitet, sodass ge-
waltige Strafen auf diejenigen Unterneh-
men warten, die hier ,nicht genug getan
haben®. Dieser Vorwurf ist sehr dehnbar,
da es immer Ausfdlle geben wird, selbst
wenn bestmogliche Vorsorge getroffen
wurde. Vor allem Cloud-Lésungen sollten
mit grolRer Skepsis betrachtet werden, da
hier zu viele Unwagbarkeiten lauern, die
einer hohen Datensicherheit abtraglich
sind.

Nachdem das Bankgeheimnis geschlif-
fen wurde und die digitale Buchhaltung

voranschreitet, wird der

diesen mit dem Pro- Die digitale Buchhaltung Staat ein nie dagewese-

gramm >IDEA« priifen.

birgt grofe Chancen,

nes Maf an Kontrolle be-

Diese Software ist in aber auchmannigfaltige kommen. Mihelos kann

der Lage, die Verteilung
von Ziffern und Buch-
staben in einem Datenbestand zu priifen.
Wird festgestellt, dass diese von den sta-
tistisch zu erwartenden Mittelwerten ab-
weichen, wird der Priifer hier ndher hinse-
hen, da eine Manipulation vermutet wird.

Im Gegensatz zum manuellen bezie-
hungsweise analogen Zugriff auf die
Firmendaten erhalt der Fiskus auf diese
Weise einen wesentlich tieferen Einblick
in die Unternehmen, da die Daten teilwei-
se bis auf Kontenebene digital Gibergeben
werden. Auf diese Weise kann der Staat
Personal einsparen, da die Betriebsprii-

Gefahren.

ermittelt werden, an wel-
cher Steuerschraube noch
gefahrlos gedreht werden kann, ehe sich
ein Widerstand bei Unternehmen oder
Biirgern einstellt. Es bedarf dringend
einer Korrektur dieses Weges. SchlieBlich
soll es nicht Ziel eines Staates sein, maxi-
malen Profit aus den Biirgern und Unter-
nehmen herauszupressen.

Viel SpaB beim Lesen wiinscht Ihnen lhr

[

Wolfgang Fottner
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Mit neuen Funktionen schneller zur Elektrode 40
Uber ein innovatives Farbsystem der modularen 3D-Branchenlésung »Visicwerden jetzt auch
die Messpunkte fiir die Elektroden automatisch gesetzt.

NEXAC.

mebhil g s fstem

Interview mit Daniel Baumer, Nexoc Store 16
Fiir Firmen sind zuverlassig arbeitende PCs iiberlebenswichtig. Solche PCs baut die Nexoc
Store GmbH. Daniel Baumer, Storemanager von Nexoc Store, gewahrt Einblicke.

Gastkommentar von Prof. Dr.-Ing. Hans-Giinter Appel 93
Prof. Appel, Pressesprecher der NAEB, erldutert, warum es besser ware, statt Kaufpramien fiir
Autos anzubieten, die teure Zwangseinspeisung von ,griinem“ Strom zu beenden.
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Schleifen durch Frisen ersetzen 22 Hartmetallbohrer mit hoher Leistung 27
Mit der sMicro HD« bietet Kern ein Flinfachs-BAZ an, dessen Werte Der neueste Bohrer der CoroDrill 860-Serie von Sandvik Coromant
fiir Prazision, Oberflache und Dynamik staunenswert sind. ermoglicht die Bearbeitung eines breiten Werkstoffspektrums.

Via Spannschienen gegen Ausschuss 38 Ideal fiir sehr komplexe Formen 44
Durch das Spannschienensystem von SFT wird die Produktionszeit Spaltiiberbriickbarkeit, verldsslicher Einbrand und Geschwindigkeit
verringert und Ausschuss ist Schnee von gestern. —diesen Anforderungen werden mit Fronius-Technik erfillt.

Blum-Messtaster sorgen fiir Tempo 52 Roboter sorgt fiir Fertigungspower 81
In einem BAZ von Strama-MPS sorgen Messtaster von Blum-Novo- An einer kombinierten Anlage markiert ein Industrieroboter von
test fiir ein Hochstmal an Wirtschaftlichkeit und Produktivitat. fruitcore Zahnrader und tibernimmt auch die Fehlerkontrolle.
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Akkreditierung
nun bestanden

Atlas Copco Tools wurde fiir Maschi-
nenfihigkeitsuntersuchungen nach
VDI/VDE 2645-2 DAkkS-akkreditiert

Zur Absicherung ihrer Montageprozes-
se sind industrielle Anwender angehal-
ten, regelmaBig Maschinenfahigkeits-
untersuchungen an ihren eingesetzten
Schraubwerkzeugen durchzufiihren.
Diese Anforderung wird zum Beispiel
in der VDI-/VDE-Richtlinie 2862 Blatt
2 seit mehreren Jahren formuliert. Al-
lerdings gab es bislang keine hierfir
zugelassenen Anbieter, weshalb es hau-
fig bei Werks-/ISO-Kalibrierung blieb.
Durch die Akkreditierung nach der DIN
EN ISO/IEC 17025 ist Atlas Copco Tools
nun in der Lage, Kunden
zu unterstutzen, die An-
forderungen gemaR IATF
16949:2016 und VDI/VDE
2862 Blatt 2 zu erfiillen.

www.atlascopco.de

Mit neuem Namen
am Markt

Mitsubishi Hitachi Tool Enginee-
ring heif3t ab sofort Moldino Tool
Engineering.

Mitsubishi Hitachi Tool Engineering,
ein japanischer Werkzeughersteller von
Fras- und Bohrwerkzeugen fiir den Werk-
zeug- und Formenbau, firmiert nun un-
ter Moldino Tool Engineering. Der neue
Firmenname ist das Ergebnis aus den
veranderten Eigentumsverhaltnissen,
da die seit 2015 51 Prozent der Anteile an
Mitsubishi Hitachi Tool Engineering hal-
tende Mitsubishi Materials Corporation
nun auch die restlichen 49 Prozent von
Hitachi Metals libernommen hat. Somit
ist Moldino Tool Engineering jetzt eine
hundertprozentige Tochtergesellschaft
von Mitsubishi Materials. Die in Hilden
bei Diisseldorf ansassige Tochter ander-
te ihren Namen ebenfalls
von MMC Hitachi Tool En-
gineering Europe GmbH in
Moldino Tool Engineering
Europe GmbH.

www.moldino.eu

Kaufberatung
mit Augenmaf}

Die Hezinger Maschinen GmbH
sorgt dafiir, dass ein Maschinenkauf
nicht zum Desaster wird.

Die Hezinger Maschinen GmbH bietet
neben Abkantpressen, Rundbiegemaschi-
nen, Tafelscheren, auch Wasserstrahl- und
Plasmaschneider sowie ein umfassendes
Service-Paket. Die eingehende Beratung
ist selbstverstandlich, damit aus dem
Kauf auch eine gute Investition wird. Die
Programmierung der Maschine erfolgt
Uber das firmeneigene Intranet beim
Kunden, iiber welches die CAD-Daten ein-
gespielt werden. Hezinger bietet zur Fi-
nanzierung und weiterfiihrende Services
eine breite Palette an Moglichkeiten. Das
geht von Finanzierungs-,
Uber Leasing-Fragen, bis
hin zu Hydraulik-Ol-Servi-
ces oder dem Fiihren eines
Pressenhandbuchs.

Virtual Reality
noch perfekter

Der VR-Viewer »ig Virtual Review«
macht es einfach, CAD-Modelle in die
virtuelle Realitadt einzuladen.

Der VR-Viewer ermoglicht, eine VR-
Szene durch mehrere CAD-Modelle auf-
zubauen. Die einzelnen Modelle kénnen
dann jeweils an eine passende Stelle
bewegt, gedreht oder skaliert werden.
Einzelne Bauteile konnen ausgeblendet
oder bewegt werden. Eine Ubersichts-
karte lasst sich bei Bedarf einblenden
und der Nutzer bekommt die komplette
VR-Szene von oben angezeigt. Er kann
sich ganz einfach per Klick an die ge-
wiinschte Stelle teleportieren. Selbst
sehr umfangreiche STEP-Dateien kon-
nen komplett automa- =a
tisiert konvertiert und E E
somit performant in der &2"=
virtuellen Realitat (VR)
genutzt werden. EL"

www.cad-schroer.de

»nDirigistische Industriepolitik«
VDMA kritisiert Bundesregierung

Die Bundesregierung will Investiti-
onen aus Staaten auBerhalb der EU
kiinftig scharfer kontrollieren. Ein
entsprechender Gesetzesentwurf
wurde bereits verabschiedet.

Die auf den Weg gebrachte Verschar-
fung der Instrumente des AuBenwirt-
schaftsrechts ist nach Ansicht des VDMA
der falsche Weg. Fiir das Ziel eines ,noch
wirksameren® Schutzes der 6ffentlichen
Ordnung und Sicherheit ist die auen-
wirtschaftsrechtliche Investitionsprii-
fung nicht nétig. Tatsachlich eréffnet sie
dem Staat mehr Maglichkeiten fiir eine
dirigistische Industriepolitik, und das
vom Grundgesetz geschiitzte Eigentums-
recht wird unnétig ausgehohlt, warnt
der VDMA. Gefahren fiir die offentliche
Ordnung und Sicherheit hangen nicht
davon ab, ob ein Investor aus einem Dritt-
land kommt, sondern generell von seiner
Zuverlassigkeit. Es ist die Aufgabe einer
Fachgesetzgebung — die jeden Investor
oder Betreiber gleichbehandelt - bei
Bedarf eine sachorientierte Zuverlas-
sigkeitspriifung durchzufiihren. Der au-
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Benwirtschaftsrechtlich verengte Ansatz
dagegen 6ffnet die Tiir fiir diffuse politi-
sche Scheinbegriindungen. Zudem wird
der grundrechtliche Schutz des Eigen-
tums uberhaupt nicht mehr erkennbar.
Die Frage, ob eine Investition untersagt
wird oder nicht, bleibt auch nach der EU-
Verordnung unstreitig allein im Ermes-
sen nationaler EU-Staaten. Daher bleibt
auch die Frage, wie weit der gesetzliche
Eingriffsrahmen fiir die Untersagungs-
entscheidung national gespannt wird, im
Ermessen Deutschlands. Die Bundesre-
gierung behauptet, der deutschen Wirt-
schaft entstehe kein Erfillungsaufwand,
und es entstiinden auch keine Kosten fiir
die Wirtschaft. Das stimmt aber nicht,
betont der VDMA: Erstens fallt der ganze
Aufwand fiir die Sammlung und Aufbe-
reitung behérdlich verlangter Informatio-
nen bei deutschen Unter-

nehmen an. Und zweitens E E
kommt bei den Verfahren

niemand ohne die Hilfe .

teurer Anwalte aus. El"

www.vdma.org
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Wechsel bei Peiseler

Stabwechsel in der Geschaftsfiihrung
bei Peiseler in Remscheid. Arnd Kula-
czewski ist neuer Alleingeschaftsfiihrer
des Herstellers von Wendern, Drehti-
schen, Zweiachs-Schwenkeinrichtungen,
Schwenkkopfen und Werkzeugwechselti-
schen. Der Diplom-Ingenieur Gibernimmt
die Verantwortung von Dr. Benedict Ko-
rischnem und Lothar Schwarzlose, die das
Unternehmen als geschaftsfiihrende Ge-
sellschafter in den letzten 20 Jahren zu
einem international fiih-
renden Anbieter von Teil- Eliir E
Beide haben sich in den E
Ruhestand verabschiedet.

geraten ausgebaut haben.

Einsatz fiir EuroSkills

Die Berufs-EM EuroSkills ist das wich-
tigste Aushdngeschild des Vereins
»WorldSkills Europe“ — dessen erklartes
Ziel es ist, die Berufsausbildung aufzuwer-
ten und auf die Wichtigkeit von bestens
ausgebildeten Fachkraften aufmerksam
zu machen. Die Teilnehmer stellen tber
drei Wettbewerbstage ihre Fertigkeiten
und ihr Wissen in konkreten Arbeitssitu-
ationen in ihrem Fachbereich unter Be-
weis. Fachexperten stellen Aufgaben zu-
sammen und bewerten anschlieBend die
Ergebnisse. Besucher konnen die Arbeit
der Teilnehmer live beobachten, sich zu
dem jeweiligen Fachbereich informieren

Neuer Award fiir
clevere FEA-Losungen

MSC Software, ein Anbieter von CAE-Si-
mulationssoftware und Dienstleistungen,
hat den >MSC Nastran Excellence Award:«
ins Leben gerufen, mit dem Engineering-
und Design-Innovationen von Anwen-
dern aus aller Welt ausgezeichnet werden
sollen. Die Simulationssoftware >MSC
Nastran« ist in nahezu jeder Industrie zu
Hause — von der Luft- und Raumfahrt bis
hin zur Medizintechnik. MSC Nastran ist
eine weitverbreitete FEA (Finite-Elemen-
te-Analyse)-Plattform fiir die Struktur-
berechnung. Die Auszeichnung wiirdigt
die Arbeit der MSC Nastran-Anwender in
der FEA-Simulation, mit der sie Flugzeu-
ge, Zuige, Autos, Haushaltsgerate, Schiffe,
Raumfahrzeuge und vieles mehr opti-
mieren. Die interessantesten und vielfal-
tigsten Projekte mit MSC Nastran werden
geehrt. Der Preis ist mit bis zu 1000 Dollar
in Amazon-Gutscheinen oder einer Spen-
de an eine wohltatige Organisation ihrer
Wahl dotiert. Keith Hanna, Vice President
Marketing bei MSC Software, sagt liber
die neue Auszeichnung: »MSC Nastran hat
Uber die letzten 5o Jahre einige der groR-
ten Produktinnovationen der modernen
Welt befeuert, von den grundlegenden
Erkundungen des Weltraums durch die
NASA bis hin zu unserer heutigen Tech-

und die Unternehmen der Teilnehmer
kennenlernen. Die Paul Horn GmbH un-
terstiuitzt als Silbersponsor ab sofort die
Skills »>CNC-Drehen< und >CNC-Frasen« bei
EuroSkills 2020. Deshalb diirfen sich die
Teilnehmer dieser beiden Skills besonders
auf die Unterstiitzung in Form von Werk-
zeugen und Materialien von Horn freuen.
Christian Thiele, Pressesprecher der Paul
Horn GmbH, erklart, wieso Horn sich fir
den Fachkrafte-Nachwuchs und das Event
»EuroSkills¢ einsetzt: »Wir von Horn sind
davon lberzeugt, dass wir mit unserem
Sponsoring von EuroSkills dazu beitragen,
junge Leute auf Ausbildungsberufe- und
Méoglichkeiten in unserem Bereich auf-
merksam zu machen und sie dafiir begeis-
tern zu kénnen. Die Veranstaltung zeigt,
dass Berufe in dieser Branche herausfor-
dernd und interessant sind sowie eine

groe Vielfaltigkeit mit E.nL.;
sich bringen.« Die Europa- E‘ -
meisterschaft der Berufe i %
wird vom 6. bis 10. Januar éﬁi
2021in Graz stattfinden.
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K\
MSC Nastran

Exceltence Award

nologie fir Mobilitdt, Ingenieurwesen
und Medizintechnik, indem die Software
Designkonzepte optimiert, noch bevor
die ersten Prototypen gefertigt werden.
Wir bei MSC mochten hervorragende
Leistungen im FEA-Bereich wiirdigen und
die unglaublichen Innovationen beleuch-
ten, die heutzutage entstehen, und damit
die vielen talentierten Anwender in aller
Welt, die mit MSC Nastran die Zukunft
gestalten.« Die eingereichten Vorschla-
ge missen wahrend der 12 Monate vor
der Nominierung offentlich verfligbar
gemacht werden. Dazu kénnen Konfe-
renzvortrage, Artikel in Zeitschriften und
Magazinen oder andere
in offentlich verfligbarer El’ir E
Form dokumentierte Ori- &
ginalarbeiten — etwa aus
der Forschung - gehoren.

www.mscsoftware.com

Neuer GF fiir Staubli

Peter Puihringer ist neuer Geschaftsfiihrer
von Staubli Robotics Bayreuth. Der 43-jahri-
gelngenieurtragt damit die Verantwortung
fiir die Miarkte Deutschland, Osterreich und
Skandinavien. Die Ernennung Piihringers
zum Geschaftsfiihrer ist ein konsequenter
Schritt, hatte er doch die operative Leitung
des Standorts Bayreuths als
Division Manager bereits E' E
seit Mitte 2017 inne, aller-
dings unter der Fiihrung
von Gerald Vogt.

www.staubli.com




Neuzugang bei Mapal

Die Geschaftsleitung von Mapal hat
ein neues Mitglied: Jacek Kruszynski ver-
antwortet als Senior Vice President den
Bereich Produktmanagement sowie die
Marktsegmente Werkzeug- und Formen-
bau, Aerospace und E-Mobilitat. »Wir wol-
len unser Engagement in neuen Produkt-
bereichen und Marktsegmenten deutlich

ausbauenc, erlautert Dr.
Jochen Kress, Geschafts- E E
der Mapal-Gruppe, die
neu geschaffene Position. E

fuhrender Gesellschafter
www.mapal.com

Verstirkung in der
Geschiftsfiihrung

Simpatec hat mit Marc Kurz und Steffen
Paul zwei langjahrige Mitarbeiter in die
Geschaftsfihrung berufen. Marc Kurz,
bisher Prokurist und Geschaftsstellenlei-
ter Reutlingen, wird sich nun vorrangig
auf die Geschaftsbereiche Legal, Quality
und Finance konzentrieren. Seine admi-
nistrativen Aufgaben fiir die Niederlas-
sungen in Reutlingen und Linz sowie die
kompetente Betreuung der Kunden im
stiddeutschen Raum, der Schweiz und
Osterreich wird er selbstverstindlich wei-
terhin wahrnehmen. 2005 schloss Marc
Kurz sein Studium der Kunststofftechnik
in Wirzburg ab und startete als Projek-
tingenieur fiir HeiRkanalsysteme und
SpritzgieBmaschinen bei der Firma Hus-
ky. 2007 wechselte er an das Institut fur
Fertigungstechnik und Produktion (IFP) in
Karlsruhe. Ein konsequenter Schritt seiner
beruflichen Laufbahn war im Februar 2013

Investor gefunden

Die bielomatik Leuze GmbH + Co.KG hat
in Dropsa einen Investor fiir den Bereich
Schmiertechnik-Systeme gefunden. Der
Einstieg von Dropsa wird die Produktpa-
lette sowie die Marktprasenz der bielo-
matik Schmiertechnik-Systeme deutlich
erweitern. Das Unternehmen mit Sitz
in Mailand verfligt iiber ein weltweites
Netzwerk von Standorten
und Vertriebsbiiros. Drop- E' E
sa erdffnet damit auch I

bielomatik neue Wachs- g
tumsperspektiven. E

www.bielomatik.de

die vertriebstechnische Verstarkung des
Simpatec-Teams als Geschaftsstellen-
leiter der Niederlassung in Reutlingen.
Steffen Paul, bisher Geschaftsstellenleiter
in Weimar, wird Verantwortung in den
Geschaftsbereichen Sales & Marketing
sowie Human Ressources libernehmen.
Seine administrativen Aufgaben fiir die
Niederlassung in Weimar nimmt er wei-
terhin wahr. Sein Studium schloss Steffen
Paul 1994 erfolgreich als Maschinenbau-
ingenieur ab. In den ersten Jahren seiner
beruflichen Laufbahn konzentrierte er
sich auf den Vertrieb von Softwarepa-
keten fir CAM-Anwendungen. Ein lo-
gischer Schritt erfolgte im Januar 2013
mit dem Wechsel zu Simpatec und der
Verstarkung des Teams als Geschaftsstel-
lenleiter Weimar und der Bereicherung
des technischen Vertriebs und des Pro-
jektmanagements mit seinem enormen
Fachwissen und seiner bisherigen Be-
rufserfahrung. »ich freue mich auReror-
dentlich mit Marc Kurz und Steffen Paul
erfahrene Geschaftsfihrer mit enormem
Fachwissen im technischen Vertrieb inno-
vativer Spritzguss- sowie auch im Bereich
der Kopplung rheologischer und mecha-
nischer Simulationstech- s
nologien an meiner Seite E E
zu wissen.« sagt Cristoph =
Hinse, Hauptgeschifts- =1
fiihrer von Simpatec. Eb

www.simpatec.com
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Kennzeichnen Sie
lhre Werkstucke?

oder

oder

JEVOTECH

Beschriftungslaser & Lasergravursysteme

Erich-Kiefer-Str. 6

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

Sensoren fiir die
Kunststoffverarbeitung

In Kunststoff-Extrusionsanlagen ist die
Messung des Massedrucks geschmol-
zener Polymere besonders wichtig, um
konstante Materialeigenschaften und
somit eine hohe Qualitat des Endproduk-
tes sicherzustellen. Fiir die Echtzeitiiber-
wachung dieser Parameter bietet Gefran
mit der HIX-Serie eine komplette Palette
an Schmelzdrucksensoren, die besonders

i

Ideale Bausteine fiir
den Endgerateschutz

Die kombinierten Blitzstrom- und
Uberspannungs-Ableiter der neuen Ge-
rateserie »Blitzductorconnect« von Dehn
schiitzen Automatisierungs- und MSR-
Technik im industriellen Umfeld ebenso
wie informationstechnische Schnittstel-
len. Ein hohes Blitzstrom-Ableitvermégen
und ein niedriger Schutzpegel machen
sie zu idealen Bausteinen fiir den siche-
ren Endgerateschutz. Es gibt sie kompakt
oder modular aufgebaut und dabei ha-
ben beide Varianten eine Baubreite von
nur sechs Millimeter. Funktionen wie die
secr-Entriegelungstasten und die Push-
in-Technik helfen, den Installationsauf-
wand zu minimieren. Statusanzeige und
passende FM-Einheit melden Ausfille
bei Uberlast sofort. Fir eigensichere Sig-
nalkreise stehen Ableiter mit Zulassung
fir Ex-Anwendungen zur Verfiigung. Die
Ableiter schiitzen zwei Einzeladern mit

sicher, umweltfreundlich und bereit fir
Industrie 4.0-Anwendungen sind. Au-
Berdem gewadhrleisten sie zuverldssige
und wiederholbare Prozesse. Impact-
Sensoren zeichnen sich vor allem durch
ein piezoresistives Funktionsprinzip aus,
das ohne Ubertragungsfliissigkeit aus-
kommt und Betriebstemperaturen von
bis zu 350 Grad Celsius ermoglicht. Sie
verfiigen Uber eine bis zu 15-mal dickere
Kontaktmembran als herkommliche Sen-
soren. Der Druck wird mithilfe einer mi-
krobearbeiteten Struktur direkt auf das
Sensorelement aus Silizium iibertragen.
Die Schmelzdrucksensoren verfligen tiber
eine interne Autokompensation bei Tem-
peraturschwankungen und kénnen damit
die typische Drift herkdmmlicher Senso-
ren aufgrund der Fillfliissigkeitserwar-

mung reduzieren. Sie sind g

Plc- und SlL2-zertifiziert. E E
bietet Gefran passende
Flanschadapter an. E-'

Zur schnellen Installation
www.gefran.com

gemeinsamem  Bezugspotential  (un-
symmetrische Schnittstellen) oder eine
erdpotentialfrei betriebene Doppelader
(symmetrische Schnittstelle). Fiir symme-
trische Busschnittstellen mit hohen Da-
tenraten, wie beispielsweise beim Profi-
bus oder RS48s, ist ein Ableiter mit hoher
Grenzfrequenz verfligbar. Fiir eigensiche-
re Signalkreise gibt es eine Ex-zugelasse-
ne Geratevariante (Staub und Gas). Alle
Leitungsanschliisse sind vibrationssicher
in Push-in-Klemmentechnik ausgefihrt.
Der Anschluss der Leiter ist damit ohne
Verwendung von Werkzeugen moglich.
Bei der Wartung der modularen Ableiter
wird lediglich das Modul ausgetauscht.
Das Signal ist tiber das Basisteil weiter
verfuigbar. Die Schutzfunktion fiir die An-
lage kann durch einfaches Stecken eines
neuen Moduls ohne erneute Verdrahtung
schnell wiederhergestellt werden. Um
Steckmodule exakt zu entfernen, ohne
versehentlich ein benachbartes Modul zu
ziehen, sind diese mit secr-Entriegelungs-
tasten ausgeriistet. Die modularen Ablei-
ter besitzen eine Trennfunktion, die durch
das gedrehte Stecken des Ableiter-mo-
duls ausgefiihrt wird und den Signalkreis
fuir Wartungsarbeiten

unterbricht. Messungen Eliir E
kénnen so schnell ohne

zusatzlichen Aufwand E
durchgefiihrt werden.
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Sehr robuste Jeanshose

Mit seiner Profi-Handwerkerlinie wendet
sich Kubler an echte Denim-Fans, die auch
im Berufsalltag nicht auf Jeans verzichten
wollen. Die Jeans aus der Kollektion >Prac-
tigcerfiillt alle Erwartungen an eine Arbeits-
hose. Elastische Bund-, Schritt- und Knie-
kehleneinsitze sowie vorgeformte Knie
mit Bewegungszone bieten dem Trager
viel Bewegungsspielraum. Vielseitige Ta-
schenlosungen erlauben unterschiedlichs-
te Werkzeuge und andere Utensilien sicher
und ohne Einschrankung der Beweglichkeit
zu verstauen. So befindet sich auf dem
rechten Hosenbein eine lose Meterstabta-
sche, auf die eine Multifunktionstasche mit
Volumenfalte und Reifverschluss sowie
Hammerschlaufe aufgesetzt ist. Links steht
eine doppelte Schenkeltasche mit Patte
und Klette und aufgesetzter Smartphone-
tasche zur Verfiigung. Die beiden Seiten-
taschen sind durch die Ubergrifffunktion
besonders bedienungsfreundlich. Bei den
Gesaltaschen ist die rechte mit Patte und
Klette ausgestattet. Alle Taschen, auch die
Knieschutztaschen sowie -1
die Giirtelschlaufen sind E E
mit Cordura verstarkt und
alle Belastungspunkte mit E
Riegeln gesichert.

www.kuebler.eu

"%

Furs Internet of Things

Die neue Generation der CASM-100- und
LEMC-Serien von Ewellix leistet bis zu 82
Kilonewton und ermoglicht Betriebsge-
schwindigkeiten von bis zu einem Meter
pro Sekunde. Zudem wurden die neuen
Aktuatoren mit einer Reihe von Senso-
ren ausgestattet. Diese messen prazise
das vom Motor an die Kugel- oder Rollen-
spindel abgegebene Drehmoment und
uberwachen die Betriebstemperatur des
Aktuators. Die so gewonnenen Informa-
tionen stehen in Echtzeit zur Verfiigung.
Sie helfen, die Produktivitat einer Anlagen

Bewahrte Technik
nochmals verbessert

Mit der Kraftspannmutter sMCA« von
Jakob Antriebstechnik steht dem Anwen-
der ein lange bewahrtes, weit verbreitetes
und wirtschaftliches Spannelement zur
Verfligung. Ohne zusatzlichen Installati-
onsaufwand kann diese Spanntechnolo-
gie hochste Spannkrafte und maximale
Betriebssicherheit gewahrleisten — und
ist dabei ganz einfach manuell bedien-
bar. Hierfiir wird lediglich ein Schrauben-
schlissel SW 17 benétigt. Empfohlen wird
dennoch, einen Drehmomentschliissel
zu nutzen, um exakte, reproduzierbare
Spannkrafte zu gewahrleisten. Das be-
sondere Innenleben - eine integrierte

Planetengetriebemechanik - verviel-
facht das manuelle Anzugsmoment. Die
Kraftspannmutter MCA basiert auf dem
Vorgangermodell MC. Die
Lagerung der Planetenra-
der wird nun jedoch durch
stabile Klauen anstelle
von Bolzen bewerkstelligt.

www.jakobantriebstechnik.de

C-Artikel im EDV-Griff

Um mehr Komfort und Effizienz bei
der automatisierten Ausgabe von C-
Artikeln Uber Garant Tool24-Werkzeug-
ausgabeautomaten zu bieten, hat die
Hoffmann Group die Verwaltungs- und
Steuerungssoftware iiberarbeitet und
die Reportingfunktion verbessert. Nun
ist es moglich, mehrere getrennt betrie-
bene Systeme zentral zu verwalten. Der

zu steigern, die Qualitat des Prozesses
zu verbessern sowie sie vor Ausfallen zu
schiitzen, ohne dass das aktuelle Maschi-
nenlayout wesentlich geandert werden
muss. Die eingebauten Sensoren helfen
dem Anwender dabei, den passenden

Zugriff auf die Steuerungssoftware er-
folgt direkt an einem Schrank, bequem
vom Arbeitsplatz aus oder mobil tiber ein
Tablet. Zusatzlich wurden neue Abfrage-
moglichkeiten in das System integriert.
Per CSV-Export lassen sich diese Informa-
tionen auf Knopfdruck in eine Reporting-
Vorlage exportieren oder zur Weiterbear-
beitung in Excel konvertieren. AuBerdem
wurde der Import grofRer Datenmengen
vereinfacht und eine neue Schnittstelle
zur Anbindung und Steuerung von Kar-
dex Remstar-Liftsystemen und Umlauf-
regalen integriert. Fiir Unternehmen, die
den kompletten Nachbestellungsprozess
teil- oder vollautomatisieren wollen, bie-
tet das System eine Schnittstelle zum
ERP-System an. Bei Unterschreiten von
Meldebestanden schickt %

es dann je nach Konfigu- _E .IE
ration automatisch eine "
Meldung an den entspre- E
chenden Lieferanten.

www.hoffmann-group.com

Aktuator fiir eine Anwendung zu finden.
Beispielsweise kann ein Nutzer erst ein-
mal nur einen Aktuator in der Anlage
ersetzen und anhand der so gewonnen
Daten entscheiden, ob die Komponente
richtig dimensioniert ist. Damit sind wei-
tere Kosten-, Platz- und Gewichtseinspa-
rungen moglich. Die Echtzeitdaten zeigen
dartiber hinaus Platz- und Energieeinspa-
rungen durch Downsizing -
von Anbaugerdten auf. El’ir E
Das reduziert die Gesamt-
kosten der Produktionsli-
nie.

www.ewellix.com
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Wagetechnik mit
viel Mehrwert

Bei der Entwicklung der
Industriewaagen-Serie >Puroc
hat Minebea das Hauptau-
genmerk auf die Bedienungs-
freundlichkeit gelegt. GroRe
Displays auf Vorder- und Riick-
seite mit LCD-Hintergrundbe-
leuchtung garantieren eine
optimale Ablesbarkeit, die
Stabilisierung in Sekunden-
schnelle sorgt fiir sofortige
Wageergebnisse und die tak-
tilen Knopfe stellen eine intu-
itive Bedienbarkeit sicher. Je
nach Anforderungsprofil gibt
es Modelle, die beispielswei-
se ein riickseitiges Display fiir
die beidseitige Ablesbarkeit,
eine Ampel-LED zur Kontroll-
verwiegung oder rutschfeste
StandfiiRe fiir den Einsatz in
schwierigen Umgebungen
bieten.  Modelliibergreifend
gibt es eine aufeinander abge-

Guter Ersatz fiir
Ketten und Seile

Anschlagmittel wie Hebe-
bander und Rundschlingen
stellen oft eine gute Alterna-
tive zu Ketten und Seilen dar:
Sie sind leichter, angenehmer
in der Handhabung, schonen
die Oberfliche des Transport-
gutes und sind auf kleinstem
Raum verstaubar. Rundschlin-
gen passen sich dem Trans-
portgut flexibel an und eignen

stimmte Bedienoberflache, die
dem Nutzer die Handhabung
erleichtert. Mit dieser Wage-
I6sung ergdnzt Minebea sein
Sortiment um eine standor-
tunabhangige Waage mit aus-
tauschbarem Lithium-lonen-
Akku, der bis zu 500 Stunden
Betriebsdauer ermdglicht und
dabei prazise Messergebnis-
se liefert. Zudem punktet das
Produkt mit einem Novum
in der Wageindustrie: Puro
kann per »USB C¢ aufgeladen
werden kann. Dadurch sind
Nutzer nicht mehr auf her-
stellerspezifische Netzteile
angewiesen, sondern konnen
ihre  Waage kostenglinstig
mit einem Standard-Stecker
aufladen. Das Produkt eignet
sich vor allem fiir den Einsatz
zur Verwiegung, Stiickzdhlung
oder Qualitatskontrolle in der
Lebensmittel,- Pharma und
Chemie-Industrie. Dank dem
optional erhaltlichen Blue-
tooth- oder WLAN-Modul las-
sen sich die Puro-Modelle ka-
bellos mit PCs oder Druckern

verbinden und E. . E
— .

somit komplett
standortunab-
hangig einset-
[=l

www.minebea-intec.com

sich daher besonders fiir ober-
flichenempfindliche Lasten.
Rundschlingen bestehen aus
hochfesten Polyesterfaser-
strangen, die mit einem sta-
bilen Schutzmantel versehen
sind. Die Dehnung der Rund-
schlingen und Hebebander
von norelem liegt unter Voll-
last deutlich unter sieben Pro-
zent. Sie sind mit einem sie-
benfachen  Sicherheitsfaktor
gefertigt. Alle Anschlagmit-
tel weisen eine hohe UV-Be-
standigkeit und eine geringe
Feuchtigkeitsaufnahme  auf.
Sie sind in einem erweiterten
Temperaturbe- -1

reich von -40 E E
bis +100 Grad

bar. %

Celsius einsetz-
www.norelem.de
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Kanban-System
der cleveren Art

Das Unternehmen Otto Roth
bietet ein Kanban-Konzept,
das mit RFID-Technologie ar-
beitet: Jeder Behalter ist dabei
mit einem RFID-Transponder
in Form eines Etiketts ausge-
stattet, auf dem alle wichti-
gen Informationen Uber den
jeweiligen Artikel gespeichert
sind. Die RFID-Lesegerate sind
im Regal oder auf FuRboden-
matten angebracht, auf denen
die Mitarbeiter leere Behal-
ter einfach abstellen kdnnen.

Fithrungshilfe
fiir den Werker

Die Visualisierung der Wer-
kerfiihrung des Assistenzsys-
tems von Sarissa kann jetzt
von einem Laserprojektor
Ubernommen werden. Der
Laser projiziert die nachsten
Greif- und Montagepositio-
nen raumlichtunabhangig
und scharf sowohl auf das
Werkstiick als auch an Bereit-
stellungsbehalter. Die Ver-
bindung des Laserprojektors
von LAP mit dem Assistenz-
system sLocal Positioning Sys-
temc« der Sarissa GmbH bietet
smarte Unterstltzung in der
Qualitatssicherung. Das As-
sistenzsystem garantiert die
millimetergenaue Positions-
bestimmung von handge-

Die Daten werden per Funk
an einen zentralen Rechner
ubermittelt von wo die Bestel-
lung an das Otto Roth EDV-
System weitergeleitet wird.
Im Anschluss an die Bestellung
kdnnen die RFID-Tags der Be-
halter fiir eine definierte Zeit
gesperrt werden. Das verhin-
dert, dass Artikel aus Versehen
mehrfach bestellt werden. Bei
Bedarf kdnnen Anwender die
Bestellmenge jedoch manuell
verandern und Zusatzbestel-
lungen aufgeben. Selbstver-
standlich ist das System auch
fir Barcodes geeignet. Somit
kénnen Benutzer das Kanban-
System optimal an ihre indivi-
duellen Bediirfnisse anpassen.
Anwender konnen damit ihre
Beschaffungsprozesse effizi-

enter gestalten

und di Bestel- E#’:E
labwicklung -
erheblich  be- @
schleunigen.

www.ottoroth.de

fihrten Werkzeugen und den
Handen des Werkers. Der La-
serprojektor projiziert punkt-
genau Symbole und Schrift-
zeichen in unterschiedlichen
Farben an die zu bearbeitende
Position. Erreicht der Mon-
tagemitarbeiter mit seinen
Handen oder mit Werkzeugen
die eingeteachten Positionen,
wird dies vom LPS erkannt und
der Laser wird auf den nachfol-
genden Schritt gelenkt. Greift
der Mitarbeiter versehentlich
an die falsche Position, wird
ihm dies mithilfe des Laserpro-
jektors angezeigt. Bei kleinrau-
migen Griffpositionen wird der
Sensorhandschuh eingesetzt,
mit dessen Hilfe Bereitstellun-
gen mit einer Genauigkeit von
50 Millimetern unterschieden
werden kénnen. Mochte der
Werker an der falschen Stelle
mit einem Werkzeug arbeiten,
wird das Werk-
zeug vom Sys-
tem gesperrt
und der Fehler
vermieden.

www.sarissa.de




Fiir Schleifprofis

Mit seiner Online-Bestell-
plattform »MyAbrasives«
macht Saint-Gobain Abrasives
den digitalisierten Einkauf von
Schleifmitteln einfach und be-
nutzerfreundlich. Egal ob am
Desktop-Rechner, per Handy
oder Tablet — der Nutzer kann
sich schnell und intuitiv durch
das Produktangebot navigie-
ren, um sein gewiinschtes
Produkt zu finden. Detaillier-
te Produktinformationen und
-spezifikationen sowie Bilder
und Videos zu den einzelnen
Artikeln helfen ihm zusatzlich
bei der Produktrecherche und
-auswahl. Einmal als Nutzer
registriert, vereinfacht das
System Bestellvorgange durch
weitere Funktionen, wie etwa
die direkte Verfligbarkeitsan-
zeige, Ubersichten der eigenen
Bestellhistorie
oder der am _E" x E._
hdufigsten et
bestellten Pro-

i7
dukte. E br ~

www.saint-gobain-abrasives.com

Angepasste
Winkelgelenke

Als Bindeglied zwischen zwei
beweglichen Bauteilen dienen
Winkelgelenke als zuverlassi-
ge Eckverbindung zur Kraft-
Ubertragung. Das umfangrei-
che Standardsortiment nach
DIN 71802 von mbo ORwald
deckt bereits einen GroRteil
der Anwendungen ab. Reicht
dies nicht aus, gilt es, die ein-

Cleverer Adapter
fiir Gehause

Eine innovative Losung zur
Gehauseanbindung von Rose
Systemtechnik vereint Dreh-
kupplung, Neigungsadapter
und Flachsteuerungsadapter.
Damit konnen Steuergehduse
und Panel-PCs aller giangigen
Hersteller an ein Geratetra-
gersystem angebunden wer-
den. Die Kupplung ist fiir eine
maximale Last von 25 kg aus-
gelegt. Sie besitzt eine groRRe
Abdeckklappe, Uber die ein
komfortabler Zugang zum
Installationsraum moglich
ist und die mit allen ublichen

zelnen Komponenten optimal
aufeinander  abzustimmen.
Durch geschickte Konstruktion
konnen anwendungsbezoge-
ne Losungen entwickelt wer-
den, die eine dauerhafte Funk-

&

Antrieben fiir Vorreiber ver-
schlossen werden kann. Da
das Steuerpult fiir viele Ma-
schinenbauer inzwischen das
Aushangeschild der ganzen
Maschine ist, hat Rose bei der
Konzeption besonderen Wert
auf ein modernes Design ge-
legt. Auf Wunsch bearbeiten
die Gehduse-Spezialisten die
Konstruktion individuell und
statten die Seiten des An-
schlussraums mit Bohrungen
fiir Kabelverschraubungen, Ka-
beleinfiihrungen oder fiir die
Aufnahme von Handscannern
aus. Der Flat Panel-Adapter
verfiigt Uber einen Neigungs-
bereich von + 20 Grad und lasst
sich mit den Geratetragersys-
temen GTH 48 easy, dem Trag-
armsystem GTS
und dem Ho-
henverstellsys-
tem GTV light
kombinieren.

www.rose-systemtechnik.com

T

Wieder mehr Zeit gewinnen

www.weltderfertigung.de

tionsfahigkeit garantieren. Der
Winkelgelenk-Experte  mbo
ORwald ist fiir solche Aufga-
ben bestens geriistet. Neben
der hauseigenen Winkelge-
lenkproduktion kann auf lber
50 Jahre Entwicklungs-Know-

how sowie ein .’
umfangreiches E E
Servicepaket
zuriickgegrif-
fen werden. E

www.mbo-osswald.de

Perfekt gedampft

Unter dem Namen >Pow-
erStop 2.0¢< hat die Zimmer
Group seine IndustriestoR3-
dampfer-Familie  optimiert.
Erhaltlich ist die neue Familie
in vier Serien: »Mini Energy«
mit kleinen Baugréfen von
M4 bis M6, das Basismodell
»Standard Energys, sowie sHigh
Energy« und >Adjustable Ener-
gy«. Dahinter verbirgt sich ein
einstellbarer Dampfer, wel-
cher den vollen
Geschwindig- E' E
keitsbereich I

von 0,1 -5 m/s
abdeckt. E

www.zimmer-group.de
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Prazisionswerkzeuge mit Klasse
Fraser fiur die Mikrozerspanung

Die Zecha Hartmetall-Werkzeugfabrikation GmbH fertigt seit fast 6o Jahren Mikrozerspanungs-, Stanz- und
Umformwerkzeuge fiir verschiedenste Anwendungsfille und Materialien. Die ausgekliigelten Werkzeuge im
umfangreichen Portfolio punkten mit hervorragenden Oberflichengiiten, engsten Toleranzen und langen
Standzeiten und erfiillen so selbst hohe Qualititsanforderungen.

Ob Medizin- und Dentaltechnik, Uhren-
industrie, Automotive oder Werkzeug-
und Formenbau - iiberall dort, wo jedes
»H zdhlt, kommt es auf zuverldssige, pra-
zise und hochwertige Werkzeuglésungen
an. Ein aktuelles Beispiel fiir Prazision in
Hochstform ist der gefraste Schriftzug in
einem Haar — einem menschlichen Haar.
Bei einem gemeinsamen Projekt mit dem
Maschinenhersteller Kern Microtechnik
wurde das Unvorstellbare moglich ge-
macht und ein menschliches Haar mit ei-
nem Durchmesser von 9o pm mit einem
zweischneidigen Zecha-Frdser beschrif-
tet. Dabei gingen zwei Experten mit ihrer

MENSCHLICHES HAAR

@ 90 pym _ -

-

Leidenschaft fiir maximale Prazision der
Frage nach, was ist Prazision und wie weit
kann man gehen. Der Beweis — ein ge-
fraster Schriftzug in einem menschlichen
Haar — gibt die eindeutige Antwort: sehr
weit.

Losungen fiir knifflige Fille

Um solche Projekte und Werkzeuge
realisieren zu koénnen entwickeln und
optimieren Experten aus der internen
Forschungs- und Entwicklungsabteilung
stetig neue Geometrien und Werkzeuge

10,73 uym

fir ausgefallene Anwendungsfille und
modernste Materialien. Ein moderner
CNC-Maschinenpark, High-End-Mess-
und Priiftechnologien und sorgsam aus-
gewahlte Hartmetalle fiihrender Her-
steller sowie enge Partnerschaften und
Kundenbeziehungen sind Garanten fir
die auBergewohnliche Perfektion der
Zecha-Werkzeuge. Zusatzlich wird die
Reproduzierbarkeit der Werkzeuge Uber
die Lebensnummer am Schaftende eines

jeden Werkzeugs selbst nach Jahren si-
chergestellt.

Die Bearbeitung von Titan, Edelstahl
und Sonderwerkstoffen in der Medizin-

Ein staunenswertes Beispiel fiir die extreme Prazision der Friswerkzeuge von Zecha ist ein in ein Menschenhaar eingefraster
Schriftzug. Gemeinsam mit dem Maschinenhersteller Kern Microtechnik wurde das Unvorstellbare moglich gemacht, ein menschli-
ches Haar mit einem Durchmesser von 9o pm mit einem zweischneidigen Zecha-Fraser zu beschriften.
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Fiir das Frasen einer Torx-Kontur in Titan- und Edelstahlschrauben hat Zecha speziell entwickelte Mikrowerkzeuge im Programm,
die hochste Prazision, Oberflachen und nachhaltige Wirtschaftlichkeit bieten.

technik erfordert individuelle Lésungen
auf hohem Niveau. Beispielsweise ist die
Torx-Schnittstelle in der Medizintech-
nik eine bewdhrte und kraftschlissige
Verbindung zwischen Knochenschrau-
be und Schraubwerkzeug. Sie ubertragt
das Drehmoment dufRerst schonend in
die empfindliche Knochenstruktur und
unterstiitzt damit indirekt den Heilungs-
erfolg. Entsprechend genau miissen die
Torx-Schnittstellen in die Schrauben aus
Titan oder diversen Edelstahlsorten ein-
gebracht werden. Fiir das Frasen der Torx-
Kontur in Titan- und Edelstahlschrauben
hat Zecha speziell entwickelte Mikro-
werkzeuge im Programm, die hochste Pra-
zision, Oberflachen und nachhaltige Wirt-
schaftlichkeit bieten.

Ideal fiir die Medizintechnik

Neben patentierten VHM-Gewinde-
wirblern der Serie 462 fiir zylindrische
und konturgenaue Innengewinde, wie
man sie beispielsweise bei Implantat-
pfosten und medizinischen Vorrichtun-
gen bendtigt, bietet Zecha auch zuver-
lassige diamantbeschichtete Fraser zur
Zerspanung von Zirkoniumoxid sowie
spezielle WAD-beschichtete Fraser fir
Cobalt-Chrom, Kunststoffen und Wachs

zur Fertigung von Zahnersatzprodukten.
Bei der Bearbeitung von Titan, Edelstdh-
len, NE- und auch Edelmetallen hat sich
die umfangreiche Zecha-Fraser-Linie 455.
B3 in speziellen Ausfiihrungen fiir Su-
per- oder Sonderlegierungen bewahrt.
Durch die leicht schneidende Geometrie,
den optimierten Spankammern sowie
der exakt bis zum Zentrum ausgefiihr-
ten Schneiden sind sehr gute Ergebnisse

Die Reproduzierbarkeit der Zecha-Werk-
zeuge wird liber die Lebensnummer am
Schaftende eines jeden Werkzeugs selbst
nach Jahren sichergestellt.

hinsichtlich MaR- und Formgenauigkeit
sowie der Oberflichenglite erzielbar.
Egal ob mit oder ohne Beschichtung, die
Dreischneider sind sowohl in der Trocken-
als auch in der Nassbearbeitung zum
Schruppen, Vorschlichten und Schlichten
gewinnbringend einzusetzen.

Fiir perfektes Zerspanen

Nun hat Zecha die bestehende Linie 455
weiterentwickelt und um fiinf neue Seri-
en mit Innen- und Schaftkiihlungssystem
erweitert — und somit eine Losung fiir die
schwer zerspanbaren Materialien in der
Medizintechnik geliefert. Neben einem
neuen VHM-Substrat und einer stabileren
Grundgeometrie gibt es die Kugel- Schaft-
und Torusfraser mit zwei ausgefeilten
Kiihlungslésungen: entweder mit Innen-
oder Schaftkiihlung, wodurch stets kiihle
Schneiden gegeben sind. Die neue Werk-
zeugfamilie mit dem Namen >Kingfisher<
ist in den Durchmesserabmessungen von
0,2 bis 12,0 mm erhaltlich.

Mit der innovativen Werkzeug-Familie
»lguanac« revolutioniert Zecha die PEEK-
Bearbeitung in der Medizintechnikbran-
che. Auch fir hochabrasiver Werkstoffe,
NE-Metalle oder Kupfer stellen die Mehr-

schneider im kleinen Durchmesser-
weiter auf Seite 30
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Hochwertige PCs mit Maf} und Ziel
EDV-Losungen fiir hohe Anspriiche

Fiir Firmen sind zuverlassig ar-
beitende PCs iiberlebenswich-
tig. Solche PCs baut das Unter-
nehmen Nexoc Store GmbH,
das in Dachau bei Miinchen
eine eigene Manufaktur un-
terhilt. Daniel Baumer, Store-
manager von Nexoc Store, ge-
wahrt Einblicke.

Sehr geehrter Herr Baumer,
die Konkurrenz unter den
Computerbauern ist grof3.
Was hebt Nexoc-PCs von
denjenigen anderer Anbie-
tern ab?

Daniel Baumer: Wir sind
nicht der Standard, wie es
andere Anbieter sind. Wie ge-
hen speziell auf Kundenwiin-
sche und Anforderungen ein,
um das optimale Ergebnis zu
erzielen. Hierfiir beschafti-
gen wir im Nexoc Store fach-
kundige Mitarbeiter die fur
jedes Anliegen eine Losung

finden. Zudem haben wir den
Vorteil eines grolen Waren-
lagers, auf dessen Ware stan-
dig zuriickgegriffen werden
kann, um Produktions- und
Serviceauftrage schnell ab-
zuwickeln. Die Gewahrleis-
tungszeit betragt bei Nexoc-
Geraten grundsatzlich zwei
Jahre.

Wie viele Mitarbeiter hat die
Nexoc Store GmbH?

Baumer: Die Firmengruppe
umfasst insgesamt rund 120
Mitarbeiter an zwei Stand-
orten. Im niederbayerischen
Ort Eging am See befindet
sich eines der Biirogebdude
und am Standort Dachau bei
Miinchen ist unser Vertrieb /
Warenlager und Service an-
sassig.

In den Bau von PCs einzu-
steigen, ist in einem hart

Seit fiinf Jahren ist Daniel Baumer bei Nexoc Store als Store-Ma-
nager tatig. Sein fundiertes Fachwissen verhindert, dass Interes-
senten einen PC abseits ihrer Bediirfnisse erwerben.
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umkampften Markt ein gro-
fles Wagnis. Was gab den
Ausschlag, hier tatig zu wer-
den?

Baumer: Die Firma ECOM
Trading GmbH - unsere
Mutterfirma — ist seit mehr
als 25 Jahren erfolgreich als
GroBhandler am Markt fur
EDV-Hardware etabliert. Das
Portfolio ist riesig, weshalb
es sich natiirlich angeboten
hat, auch in die Produktion
von PCs einzusteigen, zumal
es eine solche Konstellation
nicht sehr oft in Deutschland
gibt. Es ist die richtige Ent-
scheidung gewesen, jeder-
mann etwas Gutes zu tun,
wenn es um mafgeschnei-
derte Computer geht.

Wie viele Geréte werden der-
zeit pro Jahr gebaut?

Baumer: Pro Jahr sind wir
in der Lage, liber 50000 Ge-
rate zu produzieren. Bei die-
ser Menge wird die Qualitat
nicht benachteiligt.

Zwischen AMD und Intel gibt
es derzeit ein interessantes
Wettrennen um den leis-
tungsstiarksten  Prozessor.
Haben Sie eine Empfehlung
zur Hand, welcher Prozessor
sich fiir welche Anwendung
am Besten eignet?

Baumer: Interessante Frage.
Das lasst sich allerdings nicht
pauschal beantworten, da
wir sehr individuell fertigen,
um das optimale Leistungs-
ergebnis fiir unsere Kunden
zu erreichen. Im Grunde
spielt bei der Entscheidung
zwischen einem Prozessor
von Intel oder AMD natiirlich
das Budget eine grole Rolle.
Korrekt ist, dass AMD wieder
mit Intel konkurriert. Konkur-
renz belebt das Geschaft, wie
es so schon heil3t.

Spielt die Taktfrequenz eine
wichtige Rolle in Sachen Ge-
schwindigkeit?

Baumer: Das entscheidet
zum Schluss die Software,
welche genutzt wird. Im Prin-
zip ist Geschwindigkeit im
Kern nie schlecht, denn die
Gerate sollen natdirlich lange
den Anforderungen der Nut-
zer entsprechen. Dazu geho-
ren natiirlich auch Anderun-
gen, die vom Kunden vorher
nicht absehbar sind.

Die Grofle des Arbeitsspei-
chers entscheidet mit, wie
schnell ein PC seine Arbeit
erledigen kann. Welche
Empfehlung haben Sie fiir
potenzielle Kadufer hinsicht-
lich des Speicherausbaus?

Baumer: In Sachen >Spei-
chergroRe« gibt es zahlreiche
Méglichkeiten, die Perfor-
mance zu steigern. Wir ar-
beiten nach dem Geheimnis
»viel hilft vielc. Nein, um bei
der Wahrheit zu bleiben, ist
die Faustformel bei multime-
dialer Anwendung oder Ga-
ming immer: doppelt so viel
RAM wie VRAM. Bei Geraten,
die Datensatze verarbeiten,
trifft das nicht zu. Hier ist viel
immer von Vorteil, da nie si-
cher vorhergesagt werden
kann, wie groR die Daten-
bank spater tatsachlich ein-
mal sein wird.

Angesichts der in einigen
Prozessoren bereits integ-
rierten Grafikeinheit stellt
sich die Frage, ob man un-
bedingt eine externe Grafik-
karte bei der Konfiguration
eines PCs beriicksichtigen
sollte. Was sagen Sie dazu?

Baumer: Die integrierten
Grafikkarten sind unserer
Meinung nach nur fiir Office
Anwendungen ausreichend.



Sobald Bilder bearbeitet
werden, reicht die Leistung
schon nicht mehr aus. Auch
Firmen die 3D-Anwendun-
gen nutzen, werden mit der
Onboard-Lésung sicher nicht
gliicklich werden. Nicht zu
vergessen sind die Gamer, die
natiirlich von der enormen
Leistung moderner Grafik-
karten profitieren.

Wenn die Rede von SSDs ist,
kommt oft das Thema »Zu-
verladssigkeitc zur Sprache.
Haufig wird diesbeziiglich
vom Einsatz dieser Speicher-
medien in Business-Anwen-
dungen abgeraten. Wie ist
Thre Meinung dazu?

Baumer: Abraten koénnen
wir im Zeitalter der Technik
von einer SSD nicht mehr,
dazu hat die Technik der
SSDs zu viele Vorteile. Um die
Haltbarkeit  anzusprechen:
Je nach Model und Qualitat
funktionieren SSDs genauso
oder sogar besser als her-
kommliche Festplatten, die
mit einer rotierenden Schei-
be arbeiten. Hervorzuheben
sind ihre Schnelligkeit, ihre
StoRfestigkeit sowie ihre
Langlebigkeit. Dies sind un-
sere Erfahrungswerte, die wir
gemacht haben.

Ist die Lebensdauer von
SSDs mit derjenigen von
herkommlichen Festplatten
vergleichbar?

Baumer: Hinsichtlich der
Lebensdauer steht die SSD
einer herkommlichen Fest-
platte in nichts nach.

USB-Sticks sind als Daten-
speicher sehr beliebt. Wie
schitzen Sie deren Zuver-
lassigkeit und Lebensdauer
ein?

Baumer: Einen USB-Stick
als Speicher fiir wichtige
Daten zu nutzen ist vollig
in Ordnung, wenn sich die
Daten zusatzlich als Kopie
auf einem anderen Spei-
chermedium befinden. Fiir
ein Backup ist ein USB-Stick

jedoch ungeeignet, da die
Speicherkapazitat dazu oft
nicht ausreicht. Wichtig ist
auf jeden Fall, dass sich die
digitalen Daten zusatzlich in
Form einer Kopie auf einem
weiteren Datentrager befin-
den, damit sich im Fall eines
Uberraschenden Defekts des
USB-Sticks — was Ubrigens
gar nicht so selten ist — sofort
ein neuer Stick mit den beno-
tigten Daten fiillen lasst.

Angesichts der groflen Zahl
an Tastatur- und Mausmo-
delle ist es sehr schwer, das
jeweils passende Modell zu
finden. Worauf sollte man
insbesondere bei profes-
sioneller Nutzung achten,
wenn der Preis eine unterge-
ordnete Rolle spielt?

Baumer: Die Frage ist nicht
leicht zu beantworten. Bei
denjenigen Nutzern, die Be-
schwerden mit ihren Sehnen
und oder Gelenken haben,
steht natiirlich der gesund-
heitliche Aspekt im Vorder-
grund. Demnach muss fir
diese Benutzergruppe die
passende Tastatur sowie das
optimale Mausmodell gefun-
den werden. Bei Anwendern,
die keinerlei Einschrankun-
gen haben, ist die Auswahl
etwas leichter, denn hier
zahlt in der Regel mehr die
Optik, als die Haptik. Im Busi-
ness-Alltag werden die Tas-
ten von Maus und Tastatur
in der Regel stark belastet,
weshalb wir hier zu Geraten
mit hochwertigem Innenle-
ben raten.

Sind in einer Business-Um-
gebung kabelgebundene
oder kabellose Modelle die
bessere Wahl?

Baumer: Wir empfehlen im-
mer die kabelgebundene Va-
rianten, da diese auf Dauer
besser fiir die Umwelt sind,
da schlicht keine Batteri-
en benotigt werden. Dazu
kommt, dass die Batterien
immer dann leer sind, wenn
gerade keine zur Hand sind.
Auch hinsichtlich des Daten-

schutzes sind kabelgebunde-
ne Gerate die bessere Wahl,
da sie keine Daten abstrah-
len, die eventuell ausgelesen
werden kénnten.

Kabellose Gerite arbeiten in
der Regel mit Batterie. Oft ist
diese - wie von Thnen eben
erwihnt - leer, wenn es ge-
rade unpassend ist. Gibt es
Alternativen, die etwa iiber
Induktion funktionieren?

Baumer: Ja, es gibt die In-
duktionstechnik bereits im
IT-Bereich. Allerdings benéti-
gen Sie dazu immer noch die
Batterien mit allen genann-
ten Nachteilen. Ein weiterer
entscheidender Makel ist der
Preis, der sich bei einer Maus
sowie dem benétigten Maus-
pad fiir die Induktionsfunkti-
on um die 300 Euro einreiht.

Argerlich ist, dass vielfach
keine Betriebssystem-DVD
dem PC mehr mitgegeben
wird. Wie kann ein Nutzer
- etwa nach einem Virus-
Befall - seinen PC dennoch
wieder in einen betriebsbe-
reiten Zustand versetzen?

Baumer: Argerlich ist es tat-
sachlich,wenn keine CDs vom
Betriebssystem mitgeliefert
werden. Das Problem kennen
unsere Kunden jedoch nicht,
da wir bei jedem Gerat mit
Windows eine CD mitliefern.
Der Kunde bezahlt Windows
und der Kunde bekommt von
uns Windows.

Wer im Internet unterwegs
ist, muss grofle Sorgfalt
an den Tag legen, um kei-
ne Schadsoftware auf den
Rechner zu ziehen. Welche
Hard- und Software sollte
eingesetzt werden, um diese
Gefahr zu minimieren?

Baumer: Kleine Firmen und
Privathaushalte setzen auf
Schutzsoftware. die im Re-
gelfall véllig ausreichend
sind. Ab einer Betriebsgrofle
von fiinf Mitarbeitern auf-
warts sollte jedoch liber eine
Hardwarelésung  nachge-

dacht werden, da ein Angriff
meist teurer endet als die An-
schaffung zusatzlicher Hard-
ware. Nicht zu vergessen ist
auch die Sensibilisierung der
eigenen Mitarbeiter etwa in
Form von kleinen Schulun-
gen, in der beispielsweise
die sichere Handhabung von
eingegangenen E-Mails er-
klart wird.

Gesetzt den Fall, dass ein Vi-
rus auf den eigenen PC ge-
langt ist. Wie soll man sich
in so einem Fall verhalten,
beziehungsweise auf welche
Weise kann man den Scha-
den ungeschehen machen?

Baumer: In den meisten
Fallen reicht es aus, dieje-
nige Sicherung zuriickzu-
spielen, die vor einer Woche
gemacht worden ist. Jedoch
sind wir noch lange nicht in
dem Zeitalter angekommen,
in dem ein Backup von den
PC-Nutzern als normal und
wichtig angesehen wird. In
so einer Situation wird so
manchem User klar, was bes-
ser gewesen ware. Bei einer
Backup-Lésung fallen zwar
anfanglich Kosten an, die
sich im Schadensfall jedoch
als ausgesprochen giinstig
im Vergleich zum maoglichen
Schaden ohne diese Losung
darstellen. Liegt kein Back-
up vor, kann das System nur
durch eine neue Installation
von Betriebssystem und An-
wendersoftware wieder in
Betrieb genommen werden,
was in fast allen Fallen viel
Arbeit mit sich bringt.

Oft wird aus Sicherheits-
grinden empfohlen, die
Festplatte zu verschliisseln.
Hat man sich hier im Fall
eines Festplattendefekts ein
Bein gestellt, wenn anschlie-
flend nicht einmal mehr
professionelle Datenretter
an die Daten ran kénnen?

Baumer: Die kurze und ein-
fache Antwort lautet: JA!
Eine Verschliisselung der
Festplatte ist nur dann wirk-
lich sinnvoll, wenn das Kon-
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zept komplett ausgearbeitet
worden ist und MalBnahmen
ins Auge gefasst wurden,
eine defekte Festplatte ohne
Datenverlust zu ersetzen. In
diesem Fall spielt ein NAS-
Server eine wichtige Rolle,
da hier eine defekte Fest-
platte im laufenden Betrieb
getauscht werden kann. Der
Server spiegelt dann auf die
neue Festplatte die Daten
von der zweiten Festplatte,
sodass wieder zwei Festplat-
ten mit identischem Inhalt
auf dem Server ihren Dienst
verrichten.

Windows 10 lddt ungefragt
neueste Updates auf alle
damit ausgeriisteten PCs.
Nicht immer laufen danach
alle installierten Program-
me wieder einwandfrei. Was
empfehlen Sie Kunden, um
solche Schiden zu vermei-
den?

Baumer: Es gibt nur eine
Losung fiir solche Angele-
genheiten: ein Backup. Es ist
zwar moglich, die Updates
fiir einen gewissen Zeitraum
pausieren zu lassen, jedoch
wird nach dem Zeitraum die
Updatefunktion automatisch
wieder aktiviert. Updates
sind nichts Schlechtes und
nur in ganz seltenen Fallen
fiihren diese zu Funktions-
stérungen. Oft machen sich
diese allerdings fir den nor-
malen Anwender gar nicht
bis kaum bemerkbar.

Wie konnen Unterneh-
men verhindern, dass ein
Betriebssystem-Update auf
ihren Rechnern aktiv wird?
Gibt es dazu eventuell Back-
up-Hardware, die in der Lage
ist, das Betriebssystem zu
sichern sowie im Fall eines
Zwangs-Updates diesen
Vorgang riickgingig zu ma-
chen?

Baumer: In der Tat gibt es
die Moglichkeit, Updates
nicht zuzulassen. Dies wird
allerdings nur durch den ad-
ministrativen Eingriff in das
System moglich, was fiir die

Privatnutzung des PCs nicht
in Frage kommt. Im Prinzip
wird dem Gerdt der Zugriff
auf diverse Internetseiten
oder Aktualisierungen ver-
boten. = Windows-Updates
sind allerdings, wie schon er-
wahnt, nichts Schlechtes und
bei moglichen Problemen
mit Software nach einen
Windows-Update, wie zum
Beispiel einem Warenwirt-
schaftsystem, ist der Herstel-
ler der jeweiligen Software
zum Nachbessern gefordert,
schlieRlich ist nicht in jedem
Fall Windows schuld, wenn
eine Software nicht mehr
lauft.

Die Stromversorgung in
Deutschland wird zuneh-
mend unsicherer. Was emp-
fehlen Sie Ihren Kunden,
die drgerlichen Datenverlust

Baumer: Fir das Biiro ist so
ein Gerat nicht unbedingt
zu empfehlen. Grund liegt
darin, dass bei einem Defekt
einer Hardwarekomponente
es in den meisten Fallen er-
forderlich ist, die Hardware
schnell tauschen zu konnen,
was mit einer Custom Was-
serkithlung nicht méglich ist.
Allein das ablassen der Flis-
sigkeit nimmt rund 6o Minu-
ten in Anspruch. Das ist eher
ein Gerat fir die Ausstellung
oder aber fiir Gamer.

Immer hiufiger werden so-
genannte Cloud-Lésungen
beworben, die angeblich be-
sonders gut und zuverlissig
vor Datenverlust schiitzen
sollen. Wie ist Thre Meinung
dazu, insbesondere im Hin-
blick auf Hackerangriffe und
Spionage?

»Hinsichtlich der Lebensdauer steht die SSD einer
herkémmlichen Festplatte in nichts nach.«

durch Stromausfall verhin-
dern mochten?

Baumer: Wer einen Brief
oder ahnliches schreibt be-
ziehungsweise erstellt, sollte
so oft wie moglich auf das
Speichersymbol klicken. Auf
diese Weise ist der aktuelle
Zustand der Datei gesichert.
Falls es zu einem Stromaus-
fall kommen sollte, helfen
Unterbrechungsfreie Strom-
versorgungen, auch USV ge-
nannt, bei Stromausfall das
Gerat Uber Akkus fiir eine ge-
wisse Zeit weiterlaufen las-
sen. In dieser Zeit sollten Sie
den Stromausfall bemerken
und auf >Speichern« driicken
sowie den Rechner gezielt
herunterfahren, da ja nicht
absehbar ist, wie lange der
Stromausfall anhalten wird.

PCs mit Wasserkiihlung sind
wegen ihrer nahezu unhor-
baren Arbeitsweise beson-
ders in Biiroumgebungen
ideal, daher fiir Business-
Anwendungen interessant.
Wie grof ist der Aufpreis zu
herkémmlichen Modellen?
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Baumer: Das beste Mittel
um sich vor Hackerangriffen
und Spionage zu schiitzen,
ist es, eine eigene EDV-In-
frastruktur im Unternehmen
anzulegen, die jenseits einer
sogenannten >Cloud¢« funk-
tioniert. SchlieRlich ist eine
Cloud nichts anderes als ein
fremder Rechner,auf dem die
eigenen Daten gespeichert
werden. Besonders kritisch
ist es, wenn dieser Rechner
etwa in den USA steht, wo
per Gesetz die dortigen Be-
hérden Zugriff auf die Daten
haben. Die Kombination aus
eigener Hardware und Soft-
ware ermdglicht es, je nach
Bedarf, die Daten streng oder
weniger streng gegen Angrif-
fe zu schiitzen. Das hangt von
der Wichtigkeit der Daten ab.
In jedem Fall ist es unabding-
bar, die eigenen Mitarbeiter
Uber die moglichen Gefahren
aus dem Internet zu schulen.

Was halten Sie von Sprache-
ingabeprodukten, wie etwa
»Siri« oder »Cortanac. Sollten
diese in einem Business-
Umfeld genutzt werden?

Baumer: Im Mobilfunkbe-
reich ist das in gewissen Si-
tuationen sehr hilfreich. Im
PC-Bereich haben wir noch
niemanden erlebt, der mit
seinem PC spricht. Wann hilft
also die Spracheingabe am
PC? Die Antwort ist denkbar
einfach. Menschen mit be-
stimmten Handicaps kénnen
diese Funktion deutlich bes-
ser nutzen als ein Mensch
ohne Handicap. Unter die-
sem Aspekt finden wir die
Spracheingabe sinnvoll, um
auch Menschen mit solchen
Krankheiten im Bereich »IT¢
einzugliedern.

Es gibt Netzwerkldsungen,
die iiber die Stromleitung
funktionieren. Sind diese
einer WLan-Lésung vorzu-
ziehen?

Baumer: Das kann ich so
nicht sagen. Beides hat Vor-
und Nachteile, wobei am
Ende die jeweiligen ortlichen
Gegebenheiten iiber den Ein-
satz von Powerline-Produk-
ten entscheiden.

Produziert Nexoc eigentlich
auch eigene Notebooks??

Baumer: Ja wir fertigen am
gleichen Standort auch Mo-
bile Gerate nach Kunden-
wunsch und Anforderung.

Worin unterscheiden sich
die von Nexoc angebotenen
Notebooks von den Produk-
ten der Mitbewerber?

Baumer: Unsere Gerate
konnen wir an den Kunden
anpassen. Da wir Notebooks
nicht in Serie produzieren,
sind wir sehr flexibel in Sa-
chen Ausstattung. Wir ver-
bauen ausschlielSlich Mar-
kenkomponenten und bieten
dazu einen Bring-In Service in
Dachau bei Miinchen an. Die
Vorteile sind hier ganz klar
die kurzen Service-Zeiten so-
wie die standardmaRige Ga-
rantie von zwei Jahren.

Notebooks sind in der Regel
vom Besitzer nur schwer auf-



zuriisten. Sogar die Festplat-
te ldsst sich oft nicht selbst
austauschen, wenn diese
defekt ist. Sind Nexoc-Note-
books diesbeziiglich anwen-
derfreundlicher?

Baumer: Ja eindeutig. Jedes
Model verfiigt tiber eine Ser-
viceklappe, die das Aufriisten
oder das Ausbauen einzelner
Teile sehr erleichtert. Auch
die Reinigung unsere Gerate
ist dank der Serviceklappe
denkbar einfach.

Welche Ausstattung macht
bei Notebooks fiir den Ein-
satz in Unternehmen Sinn?

Baumer: Da Unternehmen
unterschiedliche Bereiche
bedienen, gibt es fiir diese
Frage keine genaue Antwort.
Wichtig ist jedoch, Kompo-
nenten zu verbauen, die eine
hohe Fertigungsqualitat auf-
weisen, um die Gefahr von
Defekten zu minimieren.

Wann sollte zu viel RAM und
groflen Festplatten gegriffen
werden?

Baumer: Viel RAM-Speicher
ist besonders wichtig im
Bereich »CAD« sowie bei der
Videobearbeitung.  GroRe
Festplatten bendtigen die-
jenigen Unternehmen, die
einen Uberdurchschnittli-
chen Speicherbedarf fiir ihre
Daten haben. Nehmen wir

/ Solar Energy / Perfect Charging

COBOT WELDING

dazu gleich das Beispiel mit
den Videos. Ein modernes
4K-Video, welches gerade
Bearbeitet wird, kann durch-
aus schon mal mehrere 100
Gigabyte groR sein. Wenn
Sie nun zehn Videos mit je
100 GB GroRe auf der Fest-
platte haben, werden schon
1TB Speicherplatz benétigt.
Die Datenmasse kann ganz
schnell ganz groR werden.
Wir fragen daher stets, wel-
che Arbeiten mit einem Ge-
rat verrichtet werden, damit
wir die Passende RAM-Aus-
stattung  beziehungsweise
Festplattenkapazitait emp-
fehlen konnen.

Hat eine beleuchtete Tasta-
tur im Business-Umfeld ei-
nen Mehrwert oder ist das
nur ein optisches Gimmick
fiir Gamer?

Baumer: Nun, in der dunklen
Jahreszeit kann es durchaus
sein, dass eine Tastatur mit
Beleuchtung Sinn macht.
Auch am Abend, bei nicht
sehr hellem Licht im Biiro —
um es ein bisschen gemiitli-
cher zu machen - kann eine
Beleuchtung durchaus hel-
fen, die gewlinschten Tasten
zu treffen.

Viele Nutzer denken, dass
Notebooks besonders robust
wiren und behandeln es
entsprechend. Teilen Sie die-
sen Optimismus?

Baumer: Nein. Jedes Elek-
trogerat ist empfindlich.
Nehmen wir nur das Thema
sElektrostatische Aufladung:.
Wenn man hier nicht auf-
passt, kann die teuere Hard-
ware ganz schnell unbrauch-
bar werden. Wir empfehlen
zudem, jedes Gerat entspre-
chend pflegen.

Demnach machen Backups
fiir Notebooks, ebenso wie
bei PCs, viel Sinn, um tiber-
raschenden Datenverlust
vorzubeugen?

Baumer: Es spielt keine Rol-
le auf welchen Geraten Sie
digitale Daten sammeln.
Sie missen sich einmal vor
Augen fiihren was passiert,
wenn diese Daten weg sind.
Konnen Sie das verkraften
oder nicht? In den meisten
Fallen nicht, weshalb in je-
dem Fall eine Sicherung der
Daten auf einem passenden,
externen Datentrager not-
wendig ist.

Mit welcher Lieferzeit muss
ein Kiufer nach der Zusam-
menstellung der Ausstat-
tung seines Wunsch-PCs
rechnen?

Baumer: Im Wintergeschaft
genehmigen wir uns rund
fiinf Tage Zeit fiir die Produk-
tion und Fertigstellung eines
Auftrags. Bei einer Serien-
fertigung sind es hingegen

What's your U

welding challenge? '*

/ Sie planen die zukunftssichere Ausrichtung Ihres Unternehmens
in Zeiten von Industrie 4.0 und Fachkraftemangel?
Mit der Fronius SmartCell gelingt auch kleinen und mittelstan-
dischen Unternehmen der einfache und innovative Einstieg in
die automatisierte Produktion. Mit der kompakten All-in-one-

Losung steigern Sie die Wirtschaftlichkeit und Effizienz Threr
Produktion. Die SmartCell verbindet ein intuitives und benutzer-
freundliches Bedienkonzept mit reproduzierbar hoher Schweifiqua-
litat- so funktioniert Roboterschweiflen ganz ohne Programmieren.

nur zwei Tage. Die Zeitan-
gabe hangt natirlich auch
sehr vom Aufwand ab, wel-
che Hardware verbaut wird.
Manche Gehause sind einfa-
cher zu verkabeln als andere
und somit schnell oder weni-
ger schnell fertig.

Wie lange ist die Garantie-
zeit fiir Business-PCs aus der
Nexoc-Reihe?

Baumer: Wir geben auf
Nexoc-Gerate zwei Jahre
Garantie. Optional kann der
Kunde sich gegen Aufpreis
auch Drei Jahre in seinem
Auftrag hinterlegen lassen.

Im Business-Umfeld ist es
wichtig, einen defekten PC
rasch wieder zum Laufen zu
bringen. Wie schnell konnen
Sie hier reagieren, einen PC
zu reparieren?

Baumer: Wir haben eine
Regellaufzeit von rund drei
Tagen. In manchen Fillen ist
der Fehler schnell lokalisiert
und in anderen Fallen wie-
der nicht. Es kommt auch vor,
dass Gerate noch am selben
Tag wieder abholbereit sind.

Herr Baumer,
vielen Dank
fiir das Inter-
view.

orse

www.nexoc-store.de
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Feinste Oberflachenveredelung
Mehr Schutz fur Verschleifdteile

Applied Nano Surfaces (ANS)
macht die Optimierung von
Motor-, Differential- und Ge-
triebeteilen durch seine pa-
tentierte  Tribokonditionie-
rung jetzt auch fiir Bauteile
mit komplexen Geometrien
moglich. Die Bauteile weisen
danach einen geringeren Ver-
schleiR, hohere Laufruhe und

eine langere Lebensdauer auf.
Im Prinzip wird das gleiche
Fluid wie fir die klassische
Tribokonditionierung genutzt.
Aber statt eines festen Werk-
zeugs — um die Oberflache
zu behandeln - werden me-
chanische Kontakte zwischen
einer groRen Anzahl von mas-
siven Impaktoren und dem

Per 3D-Druck zur
Stahlbau-Briicke

Das Institut fiir Stahlbau und
Werkstoffmechanik (IFSW) der
TU Darmstadt verfiigt Uber
zwei Schweildroboter, mit de-
nen verschiedene Moglichkei-
ten der additiven Fertigung im
Stahlbau erforschbar sind. An-
gespornt durch eine niederlan-
dische Firma, die eine Briicke
mithilfe von Robotern in einer
Industriehalle baut, tiftelten
Wissenschaftler an einem

Konzept, das den auskragen-
den Briickendruck direkt liber
flieBendem Gewasser erlaubt.
Die bisher gedruckten Bri-
cken wurden immer vertikal
hergestellt, weil das fliissige

Schweillgut sonst herunter-
tropft. Ihr Verfahren erlaubt es
dagegen, im Schragen zu dru-
cken.Beider Suche nach einem
geeigneten Prozess fiir den
horizontalen Materialauftrag
stieBen die drei Wissenschaft-
ler auf die Variante >CMT Cycle
Step« von Fronius. Diese er-
laubt den Forschern, nicht nur
die Anzahl der Einzeltropfen,
sondern auch die Pausenzeit
zwischen den SchweiBzyklen
exakt zu steuern. Die Pausen-
zeiten sind fiir das horizontale
Auftragsschweilen  wichtig,
da sie jedem SchweilRpunkt
ausreichend Zeit zum Abkih-
len geben. In Kombination mit
dem aktiven Schutzgas ist das
Ergebnis eine warmereduzier-
te SchweiBraupe mit einem
hohen MaR an Reproduzier-
barkeit. Eingebunden ist der
CMT Cycle Step in das WAAM-
Verfahren, bei
dem die Draht-
elektrode als
Druckmaterial
dient.

www.fronius.com
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Werkstiick erzeugt, in denen
die tribochemische Reaktion
stattfindet. Zur Erzeugung
dieser Kontakte stehen ver-
schiedene Verfahren zur Ver-
fligung. Die Auswahl erfolgt
nach den Anforderungen an
den endgiiltigen Oberflichen-
zustand und der angestrebten
Funktionalitat des Bauteils.
Die Behandlung erzeugt eine
Festschmierstoffschicht, die
den Reibungskoeffizienten der
Bauteile drastisch reduziert. So
optimiert ANS die Lebensdau-
er der Komponenten, verrin-
gert den Verschlei® und lasst
beispielsweise bei Getrieben
oder Differentialen in der Au-
tomobilindustrie den Kraft-
stoffverbrauch und das Ge-
rauschniveau erheblich sinken.

CFK-Fertigung
auf neue Weise

Normalerweise werden zur
Montage von carbonfaserver-
starkten  Kunststoff-Elemen-
ten (CFK) in konventionelle
Bauteile Locher in die fertigen
CFK-Module gebohrt und in
diese wiederum metallische
Verbindungselemente einge-
klebt. Im Carbolase-Projekt
wurde ein anderer Denkan-
satz verfolgt: Hier werden die
Verbindungselemente bereits
in die textilen Vorformlinge
integriert. Erst danach wird
durch ein gemeinsames Aus-
harten das finale CFK-Bauteil
geschaffen. Allerdings sind fiir
diese Fertigungsart hochpra-
zise Aussparungen im Textil
erforderlich. Ein Trio aus CNC-
Zuschnitt, Laserbearbeitung
und automatischem Handling
ist die Losung fir eine FVK-
Bauteilfertigung, die allen
Anspriichen gerecht wird. Die
Technologien der einzelnen
Prozessschritte werden in eine
Roboterzelle integriert und die

Durch die vibrationsunter-
stiitzte Tribokonditionierung
wird zudem eine signifikante
Reduzierung der Oberflachen-
rauheit erzielt und ein pla-
teaudhnliches Rauheitsprofil
erzeugt. Durch die eingebrach-
te Vibrationsenergie reagiert
das ANS-Tribofluid mit der
Oberfliche und erzeugt die
mit Festschmierstoffen ange-
reicherte Randschicht. Zusatz-
lich wird eine hohe Druckei-
genspannung erreicht, was
vorteilhaft fiir die Bauteiltri-
bologie  und .1

sehr  wichtig E .EEHE'-
fir die Dauer- o
haltbarkeit von

Zahnradern ist. E

www.appliednanosurfaces.com

dazwischenliegenden Teilpro-

zesse automatisiert. Zuerst
wird der Preform durch Zu-
schneiden, Stapeln und Fiigen
der Textilien hergestellt. An-
schlieRend werden mit einem
Ultrakurzpulslaser Aussparun-
gen in die Preforms gebohrt
und in diese die metallischen
Inserts eingebracht. Sowohl in
Auszug- als auch in den Torsi-
onsversuchen schnitten die
mit dem Carbolase-Verfahren
gefertigten Fligestellen besser

ab als die von
konventionell E' . E
Faserverbund- p=

bauteilen. El"

gefertigten
www.ilt.fraunhofer.de



Wechselwirkung entdeckt
Neuromorphe Pcs im Blick

Wissenschaftler entdeckten
eine neue Wechselwirkung in
Kristallgittern der chemischen
Verbindung Magnesiumger-
manid. Dieses Material wahl-
ten die Forscher, weil darin
zuvor Gitter aus nanoskaligen
magnetischen  Nanostruktu-
ren beobachtet worden wa-
ren, deren Entstehung unklar
war. Nun fanden die Forscher

die Ursache: Eine besondere
dreiecksféormige  Anordnung
der Atome in dem Kristallgit-
ter lasst elektrische Strome
verlustfrei in winzigen Krei-
sen flieRen, jeweils durch die
drei Atome, die die Spitzen der
Dreiecke bilden. Senkrecht auf
der Flache jedes Ringstroms
entsteht dabei ein magneti-
sches Feld, welches ein mag-

netisches Moment induziert,
das die Forscher als topologi-
sches orbitales magnetisches
Moment bezeichnen (TOM).
Ein solches orbitales Moment
wechselwirkt mit dem magne-
tischen Feld,das der Ringstrom
erzeugt und ebenso mit mag-
netischen Momenten benach-
barter Atome. TOMs halten die
Forscher fiir insbesondere fir
geeignet, um dreidimensiona-
le Hopfionen zu erzeugen, die
bisher nur vorhergesagt, aber
nicht beobachtet wurden.

Die Hopfionen
Ohe0

konnten als

hocheffektive
www.fz-juelich.de

Informations-
trager dienen.

Leckagenlage ermitteln
Fehlersuche automatisiert

Bis zu 30 Prozent der Ener-
gie werden durchschnittlich
Uber Leckagen ,verblasen®.Fiir
Professor Sauer, Bereichsleiter
Ressourceneffiziente Produk-
tion am Fraunhofer IPA und
Leiter des Instituts flir Ener-

gieeffizienz in der Produktion
(EEP) der Uni Stuttgart, ist das
Grund genug, Druckluft-Lecka-
geninden Fokus zu riicken. Der
Druckluftdemonstrator, der in

EPAEr T

St S ravrumdor
HFiack

Zusammenarbeit mit Mader
konstruiert wurde, soll die Da-
tengrundlage hierfiir liefern.
An vier Stationen konnen Sze-
narien gewahlt werden: alles
dicht, Knick im Schlauch, Loch
im Schlauch und mechanische
Undichtigkeit. Alle Mess- und
Sensordaten werden mittels
OPC UA automatisiert auf die
Industrie-4.0-Plattform  »Vir-
tual Fort Knox¢ lbertragen.

L cseaiy

Dort werden sie fiir weiterfiih-
rende Analysen verarbeitet. Es
wurden sowohl analoge als
auch digitale Sensoren mit
10-Link-Anbindung eingesetzt.
Die Herausforderung lag in
der Synchronisation der Uber-
tragungsgeschwindigkeiten,
um eine fliissige Datentiiber-
tragung sicherzustellen. Das
Ergebnis ist ein Demonstrator,
der umfangreiche Daten fiir
die automatisierte Erkennung
von Druckluft-Leckagen er-
zeugt. In Zukunft sollen Le-
ckagen nicht nur lokalisiert
werden, sondern automatisch
auch gleich die Bezeichnung
und  Bestell- 1H
nummer des E E
betroffenen |

Bauteils ermit- E

telt werden.

www.mader.eu
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Schleifen durch Frasen ersetzen
Mehr Wirtschaftlichkeit wagen

Mit der »Micro HD« bietet
Kern ein Fiinfachs-Bear-
beitungszentrum an, des-
sen Werte fiir Prédzision,
Oberfliche und Dynamik
auflergewohnlich sind.

Wer als Fertigungsbetrieb in
Hochlohnldndern erfolgreich
sein will, muss hochautomati-
siert sein und/oder besonders
komplexe und prazise Teile
herstellen. In beiden Fallen ist
viel Know-how sowie prozess-
stabile Maschinentechnik ge-
fragt. Felder, in denen die Kern
Microtechnik GmbH seit jeher
zuhause ist.

Dies kommt in der >Micro
HD« deutlich zum Vorschein.
In dieses Fiinfachs-Bearbei-
tungszentrum haben die Ent-
wickler mehrere Innovationen
integriert, die eine einzigar-
tige, prozessstabile Leistung
und Prazision hervorbringen.
Das bestatigt unter anderem

Thomas Engel, Abteilungslei-
ter Prazisionszerspanung, in
der  Kern-Auftragsfertigung.
Dort werden viele komplexe
Bauteile fir die Hochfrequenz-
technologie, Medizintechnik
und fiir die Halbleiterindustrie
hergestellt.

Die Anforderungen dieser
Branchen an reproduzierbaren
Oberflachengliten und Positi-
oniergenauigkeiten sind — mit
unterschiedlicher Gewichtung
- extrem hoch. AuBerdem ist
die Wirtschaftlichkeit immer
wichtig. Griinde, sich mit der
neuen Kern Micro HD intensiv
zu beschaftigen.

Thomas Engel stimmt dem
zu und erklart: »Bevor wir Bau-
teile hochstprazise schlichten,
muss meist durch Schruppen
etwas mehr Span abgetragen
werden. Mit der HD erledigen
wir dies um bis zu 50 Prozent
schneller als das mit der >Va-
rio« moglich ist.« Doch auch
auf andere Weise erhoht der

Mehrere Innovationen des Fiinfachs-Bearbeitungszentrums >Mi-
cro HD« von Kern sorgen fiir hohe Leistung und Prazision.
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Linearmotoren bringen gegeniiber Kugelgewindeantrieben
deutliche Vorteile in Dynamik und Regelgenauigkeit.

gelernte Zerspanungsme-
chaniker und studierte Wirt-
schaftsingenieur in seinem
Verantwortungsbereich  die
Produktivitat.

Hintergrund dazu: In der
Hochfrequenztechnologie
werden oft Hartmetallbautei-
le mit einer reproduzierbaren
Oberflichengiite von Ra =
0,1um bendtigt. Um dies zu er-
reichen, spannen viele Produk-
tionsbetriebe die Werkstiicke
nach dem Frasen noch in einer
Schleifmaschine auf. Bei Tho-
mas Engel entfallt dieser zu-
satzliche Arbeitsschritt. »Wir
erreichen mit der Micro HD bei
Bedarf Ra-Werte im niedrigen
Nanometerbereich. Das heifdt,
flir Ra = 0,05 Mikrometer in
Serie brauchen wir definitiv
keinen Schleifvorgang.«

Bewahrte Basis

Die modulare Basis des BAZ
bildet die Plattform >Kern
Micro«. Gegeniiber der >Kern
Micro Vario« gibt es drei ent-
scheidende  Veranderungen:
Mikrospalt-Hydrostatik, line-
are Direktantriebe und Tem-
peraturmanagement. Aus
diesen Neuerungen resultie-
ren letztlich die wesentlichen
Vorteile der dauerhaft pro-
zessstabilen Prazision, Ober-
flachengiite und Dynamik. Vor
allem die bei Kern entwickelte

und zum Patent angemelde-
te Mikrospalt-Hydrostatik ist
im Maschinenbau ein Novum.
Dank einer Spaltdicke von we-
niger als 10 pm reichen kleine-
re Pumpen, die den Energie-
verbrauch fiir die Hydrostatik
um bis zu 8o Prozent senken.
Gleichzeitig erhoht der gerin-
ge Spalt die Steifigkeit sowie
die Dampfungseigenschaften
des Systems. Beides spiegelt
sich letztlich in hochster Ober-
flachenqualitat und Genauig-
keit am Werkstiick wider.

Als weitere Besonderheit
sind die aktiv temperierten
Aluminiumachsen und hydro-
statischen Medien zu nennen:
So garantiert Kern maximale
Stabilitdt —auch bei nicht idea-
len Umgebungsbedingungen.
Fiir den praktischen Einsatz be-
deutet das eine gleichbleibend
perfekte Qualitdt der Werksti-
cke im Serienbetrieb.

Hochwertige, groBdimensio-
nierte und aktivtemperierte Li-
nearmotoren sind ein weiteres
Highlight, der Kern Micro HD.
Sie bringen gegentiber Kugel-
gewindeantrieben deutliche
Vorteile in Dynamik und Re-
gelgenauigkeit. Mit Eilgangs-
geschwindigkeiten von 60 m/
min liegen diese etwa doppelt
so hoch als das konventionell
moglich war. Gleiches gilt in
punkto Beschleunigung. Hier
werden jetzt etwa 2 g erreicht.
Das spart insbesondere dann



enorm Zeit, wenn Bauteile
bearbeitet werden, die viele
einzelne Bearbeitungsschritte
erfordern, wie das etwa in der
Halbleiterindustrie haufig der
Fall ist. Da miissen oft zigtau-
sende Bohrungen hochgenau
gesetzt werden. Hilfreich hier-
fir: In Linearmotoren gibt es
keine mechanischen Ubertra-
gungselemente, die verschlei-
Ben konnten. Auch dadurch
erreicht die Kern-Maschine
dauerhaft eine Prazision, die
bei kleiner 1 pm liegt.

Techniksprung

Angesprochen auf die in der
Regel relativ hohe Warmeent-
wicklung von Linearmotoren,
stimmt Entwickler Christian
Maier der generellen Proble-
matik zu: »Aus diesem Grund
waren Linearmotoren bislang
nur bedingt fiir Hochprazisi-
onsmaschinen geeignet. Doch
dies hat sich inzwischen dank
neuer Entwicklungen gean-
dert. Denn zum einen sind
unsere Linearmotore aktiv
temperiert und in das hydro-
statische System integriert,
was den Warmeeintrag mi-
nimiert. Zum anderen haben
wir bei der HD unser Tempera-
turmanagement nochmal auf
ein neues Niveau gehoben. So
konnen wir das unglaubliche
Potenzial dieser Technologie
nutzen und die Steigerun-
gen in Leistung und Prazision
selbst unter schwierigen Pro-
zessbedingungen dauerhaft
gewahrleisten.«

Sicherheit in diesem Bereich
ist letztlich sehr wichtig, denn
laut Maier belegen Studien,
dass Temperatureinfliisse fiir
rund 7o Prozent aller Genauig-
keitsfehler im Hochprazisions-
bereich verantwortlich seien.
Dementsprechend  beweist
der Ingenieur seine Behaup-
tungen auch bei einem ther-
mischen Stresstest.

Bei diesem Prozess werden
die Temperaturschwankungen
in der HD gemessen, die 35 Mi-
nuten lang einem festgelegten
Belastungsplan folgen. Heif3t:
Volle Spindeldrehzahlen von

42000 min wechseln sich mit
Ruhephasen und zusatzlichem
Achspendeln unter Volllast ab.
Im Ergebnis bleiben bei der Mi-
cro HD von Kern die Tempera-
turunterschiede wahrend der
gesamten Zeit bei + 50 Milli-
kelvin. Entscheidend dafiir ist
primar das erweiterte Kern-

Temperaturmanagement. Hier
werden die Medien sehr genau
geregelt und mit einem Ge-
samtvolumenstrom von bis zu
200 |/min durch Maschinen-
stander, Dreh-/Schwenkach-
sen, Linearachsen und Spindel
geschickt. Projektleiter Maier
erganzt dazu: »Der besonders

hohe Durchfluss sorgt ent-
scheidend dafir, dass der Un-
terschied von
Zu- und Riick-
lauf stets unter
einem halben
Grad liegt.«

www.kern-microtechnik.com

Einzel-
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Via Doppelspindler zum Profit
Schmiedeteile zeitoptimal fertigen

Hoch sind die Anforde-
rungen an Werkzeugma-
schinen, die fiir die Hoch-
leistungs-Bearbeitung
eingesetzt werden. Die Fer-
dinand Bernhofer GmbH
zerspant ihre Werkstiicke
daher auf einem Doppel-
spindler von SW.

Das Unternehmen Bernho-
fer hat sich auf das Gesenk-
schmieden hochwertiger
Stahlbauteile spezialisiert.
Produziert werden hauptsach-
lich LosgroBen von 500 bis zu
50000 Stiick pro Jahr. Die Tei-
le werden auf Kundenwunsch
einsatzfertigbearbeitet ausge-
liefert. Abnehmer sind Herstel-
ler von Fahrzeugen wie LKWs
und Landmaschinen oder von
gelandegangigen Fahrzeugen
— von der Baumaschine bis
zum Geldnde-Motorrad — der
allgemeine Maschinenbau so-
wie Produzenten von Hydrau-
liksystemen.

Das Schmieden ist ein rati-
onelles Herstellverfahren, bei
dem das Material nachhal-
tig genutzt wird. Um sich auf
ihre eigenen Kernkompeten-
zen konzentrieren zu konnen,
will das Unternehmen statt

e —

einer Vielzahl von einzelnen
Leistungserbringern lieber ei-
nen einzigen Partner, der die
gesamte Fertigungskette bis
zur Ablieferung einbaufer-
tiger Teile beziehungsweise
Baugruppen aus einer Hand
anbietet — und dafiir auch die
Gesamtverantwortung uber-
nimmt. Dementsprechend hat
Bernhofer schon vor Jahren
mit dem zielstrebigen Aus-
bau der Leistungspalette be-
gonnen. Insbesondere soll die
einbaufertige Bearbeitung zur
Standard-Leistung ausgebaut
werden.

Diese bisher teils extern zu-
gekaufte Leistung soll kiinftig
zunehmend im eigenen Haus
umgesetzt werden. Hierfir
machte sich Bernhofer auf die
Suche nach einem Hersteller
von geeigneten Werkzeug-
maschinen. Diese sollten vor
allem robust und leistungsfa-
hig genug sein, um die drei-
schichtige Bearbeitung der oft
hochfesten und daher schwer
zerspanbaren Schmiedeteile
bewiltigen zu kénnen.

Die zu bearbeitenden Teile
wurden in Gruppen zusam-
mengefasst, sodass die Um-
stellung beziehungsweise

Umriistung der Anlagen mog-

N
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Das Bearbeitungszentrum »BA 722¢ von SW wurde zum Zerspanen von Zugdsen fiir die Land- und

Baumaschinenbranche angeschafft.
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lichst schnell und reibungslos
durchgefiihrt werden kann.

Ein zusatzliches Kriterium
war eine moglichst weitge-
hende Automatisierbarkeit,
um einen ressourcenschonen-
den 24/7-Betrieb zu erreichen.
Erstes Projekt war die Bearbei-
tung einer aus sechs Varianten
bestehenden Teilefamilie aus
Verglitungsstahl fiir Motor-
radrahmen. Ziele waren eine
vollautomatische Bearbeitung
sowie ein ristfreier Produkt-
wechsel.

Vollste Zufriedenheit

Hierfir wurde das SW-Be-
arbeitungszentrum >BA 322«
mit zwei parallel arbeitenden
Spindeln in horizontaler An-
ordnung gewahlt. Das Unter-
nehmen Bernhofer war mit
der Anlage so zufrieden, dass
SW noch im Lieferjahr mit
dem Supplier Award der Fer-
dinand Bernhofer Gesellschaft
ausgezeichnet wurde.

Das auf dieser Grundlage ge-
wachsene Vertrauensverhalt-
nis fihrte dazu, dass man sich
auch beim nachsten Projekt
wieder fir SW entschieden
hat. Dabei ging es um recht

massive Zugosen aus 42CrMo4
in verschiedenen Varianten.
Erschwert wurde die Aufgabe
dadurch, dass vergleichsweise
viele Bohrungen und Passun-
gen einzubringen sind, wobei
die Bohrungen den Einsatz von
Kiihlschmierstoff  erfordern.
Die hierfir beschaffte Fras-
maschine des Typs »>BA 722«
ist vom Grundsatz her dhnlich
aufgebaut wie die bereits vor-
handenen BA 322.

Das groRere, ebenfalls zwei-
spindlige  Bearbeitungszen-
trum war erforderlich, weil
wesentlich groBere Materi-
almengen zerspant werden
miissen als bei den Teilen fiir
die Motorrader. Bei den Zugo-
sen, die je nach Variante bis
zu 18 kg wiegen, missen pro
Stiick bis zu 3 kg Material he-
runtergespant werden. Ob-
wohl die Aufmalie zwischen 5
und 15 mm liegen, stelle dies
fir das ,Arbeitspferd” BA 722
kein Problem dar. Mit ihren
zwei Spindeln kann sie selbst
bei diesem schwer zerspanba-
ren Material pro Eingriffsstun-
de bis zu zwei Tonnen Spane
herunterschruppen. Dennoch
konne man die Anlage nicht
nur brachial, sondern auch
feinfiihlig einsetzen, so bei-
spielsweise beim Interpolati-
onsdrehen von Halbkugeln fiir
Kupplungen.

Auch der technische Service
durch die ortsnah in Oster-
reich stationierten SW-Tech-
niker sowie deren Versorgung
mit Ersatzteilen habe nichts
zu winschen (Ubriggelassen.
Dariiber hinaus gab es Unter-
stitzung durch Telesupport
und Online-Beratung. Generell
seien Unterstlitzung und Ser-

vice nicht nur =d
gut, sondern E E
unkompliziert

gewesen. E:-

auch erfreulich
www.sw-machines.de




Drehen und Lasern kombiniert
Fertigungsabliaufe ohne Umriisten

Fiir noch wirtschaftli-
chere Fertigungsprozesse
kombiniert die Citizen
Machinery Europe GmbH
erfolgreich Dreh- und La-
serbearbeitung auf einer
Maschine.

Medizinische Werkzeuge
werden immer kleiner, seit
minimalinvasive  Interventi-

onsformen Einzug in die OPs
und Katheterlabore gehalten
haben. Das einzige, das nicht
schrumpft, sind die strengen
Standards bei Entwicklung
und Produktion der eingesetz-
ten Arbeitsmittel. An dieser

Stelle sind Hersteller in der
Pflicht, strengste Normen ein-
zuhalten. Gleichzeitig mis-
sen sie Raum fiur innovative
und effiziente Techniken bei
der Fertigung endoskopischer
oder chirurgischer Instrumen-
te, von OP-Besteck, Knochen-
schrauben oder Implantaten
schaffen. Doch dem Drehen
und Frasen, selbst mit Mikro-
werkzeugen, sind irgendwann
fertigungstechnische Grenzen
gesetzt, die allerdings mit der
modernen Lasertechnik ver-
schoben werden kénnen.

Mit ihr lassen sich unter

anderem ultrafeine Stege in

Mit der Kombination aus Drehmaschine und Laser hat Citizen

den Nerv des Marktes getroffen.

DAS ENDPROBUKT IST WINZIG.

UNSER WISSE

www.zecha.de

unnachahmlicher Prazision
herstellen, was den Rahmen
fir kommende Innovationen
erweitert. Allerdings sind La-
serschneidmaschinen von
Haus aus nicht so flexibel wie
beispielsweise reine Drehma-
schinen.

Diese konnen beispielsweise
mit Drei-Meter-Stangenmate-
rial bestiickt werden. lhre Be-
und Entladezeiten sind oben-
drein deutlich kiirzer. Um aber
den gewonnenen Produkti-
onsvorteil nicht durch Zeitver-
luste beim Umriisten zunichte
zu machen, kombiniert Citizen
das Feinste beider Welten -
Prazisionsdrehen und Laser-
schneiden — in einer einzigen
Maschine.

DieCincomL-SerievonCitizen
ist ein verlassliches Arbeitstier,
das in Produktionshallen rund
um den Globus wertvolle
Dienste leistet. Dank des per-
fekten Zusammenspiels der
insgesamt neun Achsen und
der Kombination aus ange-
triebenen und feststehenden
Werkzeugen, bringt die »L20¢
die idealen Bedingungen fiir
komplexe 3D-Frasoperationen
mit: Implantate oder Knochen-
schrauben aus meist schwer
zu bearbeitenden Materialien
wie Titan, Kobalt-Chrom oder

hochlegierten Stahlen sind das
Fachgebiet der Cincom L20. Es
lag demnach nahe, dieser Ma-
schine die Lasertechnologie
,einzupflanzen’.

Gerade dort, wo Genauigkeit
Prioritdat hat, begeistern die
Méglichkeiten der Lasertech-
nologie. Sehr kleine Eckenra-
dien, feinste Stege, biegsame
Wellen aus Rohren mit ma-
ximal zwei Millimeter Wand-
starke lassen sich mit der
Lasertechnologie optimal her-
ausarbeiten — dauerhaft ohne
jeglichen Werkzeugverschleif3.
Neben der unibertroffenen
Prazision Ulberzeugt die Re-
produzierbarkeit, da samtliche
Teilprozesse auf einer Maschi-
ne stattfinden.

Fiir Anwender, die den Um-
gang mit modernen Drehma-
schinen gewohnt sind, andert
sich bei der Bedienung und
Programmierung nichts. AuRer
speziell codierten Turschaltern
und systembedingten Sicher-
heitsvorkehrungen unter-
scheidet sich die Arbeit mit der
L2o inklusive =1
Lasereinheit E
nicht von der
,nhormalen”
Drehmaschine.

www.citizen.de




Prazision in Bewegung

Hydraulikzylinder fiir
den Industrie-Einsatz

HYDROPNEU

Partner fur Hydraulik
Zylinder - Antriebe - Sonderlosungen

HYDROPNEU GmbH
Sudetenstral3e 1
D-73760 Ostfildern

Telefon 07 11/34 29 99-0
Telefax 07 11/34 29 99-1
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Signifikant verbesserte Frasprozesse
Gewaltige Zeiteinsparungen erreicht

Bis zu 70 Prozent schneller beim
Frisen - dies ist das stolze Ergebnis
von Optimierungslésungen, die
Zimmermann Formen- und Werk-
zeugbau gemeinsam mit MMC Hi-
tachi Tool erarbeitet hat.

Die Frasbearbeitung zahlt fir Zimmer-
mann ganz klar zu den Schliisseltechno-
logien, denn das Frasen ist ein riesiger
Kostenfaktor. Werkzeuge gehdren hier
neben dem Bereich >CAM« zu den wich-
tigsten Stellschrauben. Auch deswegen
wurde Zimmermann auf MMC Hitachi
Tool aufmerksam, weil der Werkzeugher-
steller anbietet, vor Ort anhand konkreter
Projekte die Frasprozesse zu optimieren.
Beim gemeinsamen Optimierungsprojekt
ging es um das Abzeilen grolRer schrager
Flachen mit sogenannten Tonnenfrasern.
Fiur das Optimierungsprojekt wurden
zwei ungefahr gleich grolRe Formkerne fiir
ein Tirschweller-Werkzeug ausgewahlt,
die allerdings mit 11 beziehungsweise 17
Grad unterschiedliche Schragen aufwie-
sen und aus jeweils verschiedenen, nicht
vorgeharteten Formstahlen bestanden.
Gefrast wurde auf zwei verschiedenen
Maschinen. Bisher wurden die Schragen
mit Z-konstant abgezeilt. Fiir die schragen
Bereiche wurde auf einer >Fidia Digit« bis-
lang zum Schlichten ein einschraubbarer,
zweischneidiger VHM-Torusfraser mit 16
mm Durchmesser und Radius R1 verwen-
det. Die relativ geringe Tiefenzustellung
fiihrte zu einer langen Bearbeitungszeit
von 14,5 Stunden. Auf einer »Mecof« wur-
den beim Schlichten der 17 Grad-Schragen

A -
Die Wendeplatten-Tonnenfraser der GF1-
Reihe von MMC Hitachi Tool sorgen fiir
grofRe Fertigungszeiteinsparungen.

bereits Werkzeuge von MMC Hitachi Tool
verwendet: Fiir das Abzeilen wurde der
Mini-Wendeplattenfraser >ASPVM¢ mit
16 mm Durchmesser verwendet. Beide
Werkzeuge wurden im Rahmen des Op-
timierungsprojekts durch die Wendeplat-
ten-Tonnenfraser der GF1-Reihe von MMC
HitachiTool ersetzt. Auf der Fidia Digit war
es der >GF1T« mit Durchmesser 16 mm und
Plattenradius 30 mm, auf der Mecof der
»GF1G« mit 25er Durchmesser und Platten-
radius 20. Beides sind Tonnenwerkzeuge
mit unterschiedlichem Plattenkorper und
Neigungswinkeln. Von der Z-Ebene her
betrachtet wiirde der Neigungswinkel der
,G-Form®, der auf der Fidia Digit bis 11 Grad
gefahren wurde, bei den 17 Grad auf der
Mecof nicht mehr ideal anliegen und mit
der gefahrenen ap die geforderte Oberfla-
chengtite nicht erreicht werden. Der GF1
hat auf beiden Maschinen beste Ergeb-
nisse geliefert: Mit dem Tonnenfraser ist
man beim Schlichten mit der Drehzahl in
etwa gleich geblieben, hat axial aber in
allen schragen Bereichen 0,7 mm zuge-
stellt. Gegeniiber den bisherigen 0,3 mm
war dies ein riesiger Erfolg und so konnte
ein groRes zeitliches Einsparpotenzial er-
reicht werden. Zudem zeigten die Wen-
deplatten des Tonnenfrasers keinen Ver-
schleil. Ein weiteres Highlight war, dass
es die von MMC Hitachi Tool entwickelte
Strategie erlaubte, mit dem GF1 auf bei-
den Maschinen dreiachsig zu frasen und
nicht mit finf Achsen, simultan oder an-
gestellt, wie es sonst oft empfohlen wird.
Trotz Spriingen in der Kontur ist alles
maRhaltig gefrast worden. Insgesamt re-
duzierte sich auf der Fidia Digit die Lauf-
zeit fiir den Schlichtprozess von zuvor 14,5
Stunden auf 4 Stunden und 20 Minuten,
was einer Zeitersparnis von rund 70 Pro-
zent entspricht. Interessant ist auch das
Ergebnis auf der Mecof, wo der GF1 gegen
den  ASPVM-Mini-Wendeplattenfraser
von MMC Hitachi Tool antreten musste.
Trotz der sehr hohen Vorschiibe seitens
des ASPVM lieferte der Tonnenfraser
deutlich bessere Ergebnisse. Hier konnten
im Vergleich zu dem schon sehr guten AS-
PVM beim Schlichtprozess noch einmal 18
Stunden an Bearbeitungs- _-_-E

zeit eingespart werden,
die mit dem GF1 jetzt nur
noch sieben Stunden be-
tragt.

www.mmc-hitachitool-eu.com
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Hartmetallbohrer mit hoher Leistung
Fiir sehr viele Werkstoffe geeignet

Sandvik Coromant hat den neues-
ten Bohrer der CoroDrill 860-Serie
vorgestellt. Das Hochleistungs-
werkzeug mit -GM-Geometrie er-
moglicht die Bearbeitung eines
breiten Spektrums von Werkstof-
fen und Bauteilen sowie eine deut-
lich verbesserte Werkzeugstand-
zeit.

Der neue CoroDrill 860-Bohrer mit -GM-
Geometrie basiert auf einer neuen Sorte,
einem innovativen Spankanal-Design und
einer Bohrerspitze mit PVD-Mehrfachbe-
schichtung. All dies fiihrt zu verbesserten
Bohrprozessen in vielen Werkstoffen und
unterschiedlichen Anwendungen sowie
einer wesentlich h6heren Werkzeugstand-
zeit. »Als Sandvik Coromant fokussieren
wir bei der permanenten Verbesserung un-
seres Angebots stets zwei der wichtigsten
Kundenanforderungen —die Verlangerung
der Werkzeugstandzeit und die Verbes-
serung der Produktivitat. Der neuentwi-
ckelte CoroDrill 860-Bohrer mit -GM-Geo-
metrie eignet sich fiir Anwendungen, bei

denen die Bohrungsqualitat entscheidend
ist — unter anderem in der Automobilin-
dustrie, im allgemeinen Maschinenbau
und in der Ol- und Gasindustrie«, erlutert
James Thorpe, Global Product Manager bei
Sandvik Coromant. Als High-Performance-
Losung fiir Kurzlochbohrungen besticht
der CoroDrill 860 in Stahl, rostfreiem Stahl,
Guss- und geharteten Werkstoffen. Aber
auch bei Bearbeitungen von NE-Metallen
wie Kupfer und Aluminium sowie warm-
festen Superlegierungen zeigt das Werk-
zeug ausgesprochen exzellente Leistun-
gen. Dank der besonderen -GM-Geometrie
mit optimierter Doppelfase punktet der
CoroDrill 860 mit einer gesteigerten Sta-
bilitat und Kernfestigkeit sowie Ecken-
verstarkung. Seine polierten Spankanile
sorgen fiir eine verbesserte Spanabfuhr
und eine reduzierte Warmeentwicklung
wahrend der Bearbeitung.

Dadurch profitieren An- E E
wender von sicheren Pro-

. -

zessen und einer hohen
Bohrungsqualitat. E

www.sandvik.coromant.com

Sandvik Coromant hat mit der neuen CoroDrill 860-Serie mit -GM-Geometrie eine op-
timierte Multimaterial-Bohrlésung im Portfolio.
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Stechsystem mit
cleverer Detaillosung

Mit dem Stechhalter -G3051-P< und den
MX22-2L/R-Wendeschneidplatten hat
Walter ein System speziell fiir das Stechen
entlang einer Schulter auf den Markt ge-
bracht. Eine um drei Grad geneigte Ein-
baulage der Platte sowie neue, bauteil-
seitig plan ausgefiihrte Stechplatten (als

Hochprazises
Schnellwechselsystem

Dormer Pramet prasentiert mit der Po-
lygon-Schaft-Kupplung ein hochprazises
Schnellwechselsystem fiir eine Vielzahl
von Innen- und Aufendrehanwendun-
gen. Die Spindelschnittstelle eignet sich
ideal fir den Einsatz auf Multi-Task-
Maschinen. Kiirzere Rustzeiten und die
schnellere sowie prazisere Bearbeitung

erhdhen die Produktivitat oz
beim Highspeed-Drehen E E
genauigkeit der PSC-Hal- .

ter betragt + 2 pym. Etl-

merklich. Die Wiederhol-

«

linke und rechte Version) ermdglichen
tiefes Einstechen entlang einer Schulter
— ohne axiale Beriihrung der Planflache
durch die Stechplatte. Der Stechhalter
in den SchaftgroBen 12 bis 25 Millime-
ter ist mit der Walter-Prazisionskiihlung
ausgefiihrt. Die prazisionsgeschliffenen,
vierschneidigen ~ Wendeschneidplatten
gibt es mit GD8- beziehungsweise VG8-
Geometrie. Die VG8-Geometrie wurde
speziell fiir die Schlichtbearbeitung hin-

Verschleiflerkennung
ist inklusive

Immer wieder werden Wendeplatten
entsorgt, obwohl sie noch ungenutzte
Schneidkanten besitzen. Grund dafiir ist,
dass es oft schwierig ist, genutzte von
ungenutzten Schneidkanten zu unter-
scheiden. Deshalb prasentiert Seco Tools
nun mit >MPi501< und >MP2501< zwei
Fraswendeplatten mit wirkungsvoller
Einsatzerkennungsschicht. Somit bleibt
keine Schneide ungenutzt. Die neuen Sor-
ten sind auBen mit einer chromfarbenen
Beschichtung ausgestattet, die sich bei
der Zerspanung ablost. Auf einen Blick ge-
lingt die zuverldssige Unterscheidung von
genutzten und ungenutzten Schneidkan-

Welt der Fertigung | Ausgabe 06.2020

ter einem Bund entwickelt. Durch ihren
geringeren Platzbedarf ermoglichen sie
enorme Materialeinsparungen in der
Massenproduktion im Vergleich zu einer
herkdmmlichen V-Platte. Das Stechsys-
tem G3051-P ist einsetzbar auf Lang-
dreh- und Mehrspindel-Maschinen sowie
Drehautomaten. Es erlaubt Stechtiefen
bis fiinf Millimeter sowie Stechbreiten
von 1,5 bis 3 Millimeter. Damit eignet es
sich insbesondere fiir die Serienfertigung
kleinerer Komponenten, wie zum Bei-
spiel Nockenwellen in der Automobilin-
dustrie, aber auch fiir Prazisionsteile im
Medizintechnik-Bereich. Weitere interes-
sante Eigenschaften des Systems: grof3e
Anlageflachen und patentierte Passstift-
Fixierung der MX-Wendeschneidplatten;
sie sorgen fiir hohe Stabilitat, Prazision
und Wechselgenauigkeit. Die tangenti-
ale Anordnung der Stechplatten besitzt
eine exzellente Planebenheit und er-
moglicht eine hohe Oberflachengiite. Die
Stechplatten glanzen mit
besten Standzeiten und
exzellenter  Wirtschaft-
lichkeit dank der Tiger-tec
Silver-Technologie.

www.walter-tools.com

ten. Anwender kdnnen damit die Leistun-
gen ihrer Wendeplatten voll ausschépfen
und die Werkzeugkosten spirbar senken.
Unter der Beschichtung fiir die Einsatzer-
kennung befindet sich die neue Durato-
mic-Beschichtung. Sie sorgt mit ihrer ho-
hen Verschlei®- und Bruchfestigkeit fiir
einen reibungslosen Zerspanungsprozess
und lange Standzeiten. Die Zahigkeit der
neuen Generation wurde gesteigert, je-
doch gleichzeitig die VerschleilRfestigkeit
beibehalten. Durch die Steigerung der
mechanischen Festigkeit L= L

der Beschichtung treten _E E
Risse deutlich verzogert
auf, was die Standzeit
wird verlangert.

www.secotools.com



VHM-Bohrer fur
zuverlassige Leistung

Den Vollhartmetallbohrer »B21-SGL« mit
innerer Kiihlmittelzufiihrung hat Kenna-
metal speziell zur Bearbeitung von nicht-
rostenden Stahlen sowie Legierungen auf
Nickel- und Kobaltbasis entwickelt. Bei
Luft- und Raumfahrtkomponenten sowie
Energieanwendungen miissen Bohrun-
gen schnell und mit duRerster Wiederhol-
genauigkeit eingebracht werden.Dank der
patentierten Spitzengeometrie und der
einschichtigen PVD-AITiN-Beschichtung
bietet dieser Bohrer hier eine verbesserte
Produktivitat und eine langere Standzeit.

Mit ihm lassen sich viele Bohrungen in
kurzer Zeit bohren. Auch bei den Kriterien
sBohrungsgeradheitc und >Oberflachen-
qualitat« iiberzeugt das Werkzeug. Durch
die besondere Ausfiihrung kommt es
kaum noch zu Ausbriichen. Und dank der
idealen Spitzengeometrie mit spezieller
Spannut ist der Druck beim Bohren sehr
gering. Die Aufbauschneidenbildung bei
problematischen Werkstoffen wird durch
die spezielle Spitzengeometrie des B21-
SGL-Bohrers, die polierte Schneide, den
negativen Spanwinkel und die besonde-
re Spannutenausfihrung erheblich ver-
ringert, die Spanabfuhr wird erleichtert
und die entstehenden Schnittkrafte sind
geringer. Da der Bohrer aus der dufRerst
verschleiRfesten Sorte sKCMS15¢ mit be-
sonders hohem Aluminiumgehalt be-
steht, besitzt dieses Werkzeug eine lan-
ge Lebensdauer und kénnen Bohrungen
schnell und genau eingebracht werden.
Ein wichtiges Detail, da ein defekter Boh-
rer unter Umstanden dazu

fiihrt, dass anspruchsvolle E 'E
Komponenten im Wert o
eines flinfstelligen Be-

trags beschadigt werden. E -

www.kennametal.com

Hochvorschubfraser
fiir kleine Bauteile

Der >)NAN 3 FEED« ist Iscars neuer Hoch-
vorschubfraser fiir einseitige, dreiecki-
ge Miniatur-Wendeschneidplatten im
Durchmesserbereich von acht bis zehn
Millimetern. Er ist nicht nur besonders
klein, sondern verfligt zudem liber einen
Zahn mehr gegeniiber den meisten WSP-
Losungen auf dem Markt. Damit lauft das
Werkzeug ruhiger und die einzelnen WSP
halten langer. Er wird mit einseitigen,
dreieckigen FFT3 TXMT o20105T-Wen-
deschneidplatten mit drei Schneidkan-
ten bestiickt und besitzt eine maximale
Schnitttiefe von 0,6 Millimetern. Die
Platten sind aus der PVD-beschichteten

Schneidstoffsorte »IC830¢ gefertigt und
ermoglichen die effiziente Bearbeitung
von Stahl, Stahlguss sowie ISO P. lhr posi-
tiver Spanwinkel sorgt fiir einen weichen
Schnitt und erleichtert das Schragein-
tauchen. Befestigt werden die WSP mit
dem Klemmsystem, das sich schon in
der der NAN 3 Mill-Linie bewahrt hat. Die
Schraube wirkt hier wie ein Klemmbkeil.
Sie sorgt fiir einen sicheren und festen
Sitz der WSP und verhindert, dass Teile
wahrend des Montierens herunterfallen.

Das Hauptanwendungs-
gebiet fir diese Fraser- E E
Schruppen von kleinen
Bauteilen. E

linie ist hocheffizientes
www.iscar.de

3D-Druck sorgt fiir
mehr Produktivitat

Die Moglichkeit der Gewichtsopti-
mierung ist einer der entscheidenden
Vorteile, die der 3D-Druck bietet. Durch
spezielle Strukturen im Inneren eines
Werkzeugs kann das Gewicht erheblich
reduziert werden. Ein Beispiel, wie Mapal
diesen Vorteil des 3D-Drucks in der Praxis
nutzt, ist ein Glockenwerkzeug mit gelo-
teten PKD-Schneiden. Glockenwerkzeuge
kommen unter anderem zur AulRenbear-
beitung von Schlauchanschliissen zum
Einsatz. Diese Anschliisse missen kom-
plexen Konturanforderungen geniigen.
Entsprechend prazise muss die Fertigung
sein. Mapal hat deshalb das bestehende,
konventionell gefertigte Glockenwerk-
zeug optimiert. Mit dem selektiven Laser-
schmelzverfahren wurde das Innere des
Werkzeugs verandert — statt Vollmaterial
ist dort nun eine speziell ausgelegte Wa-
benstruktur zu finden. Dadurch ist das
Werkzeug um 30 Prozent leichter und
durch die dampfende Wirkung erhoht
sich die Standzeit um rund 40 Prozent.
So kann schneller zerspant werden, die
Bearbeitungsqualitat bleibt unverandert
hoch. Insgesamt wurde die Bearbeitungs-
zeit um 50 Prozent gesenkt. Zudem wur-
de die Kiihlkanalfiihrung optimiert. Das
Glockenwerkzeug wird hybrid gefertigt.
Per selektivem Laserschmelzen wird die
Werkzeuggeometrie auf einen Grundkor-
per mit einer HSK-63-Schnittstelle auf-
gedruckt. Der additiv gefertigte Teil wird
konventionell nachbear-
beitet. AnschlieRend wer- E E
den die PKD-Schneiden
aufgelotet und per Laser
in Form gebracht.

www.mapal.com
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Fortsetzung von Seite 15

bereich mit lasergescharften Schneid-
kanten und hochverschleiRfester, ge-
schlossener Diamantbeschichtung einen
Losungsansatz dar,um raschen Verschleil
der Werkzeuge, starke Reibungswarme
und daraus resultierende schlechte Ober-
flachengiiten vorzubeugen. Dies sind He-
rausforderungen beim Bearbeiten schwer
zerspanbarer Materialien, mit denen An-
wender haufig zu kimpfen haben.

Bei Iguana-Frasern hingegen ent-
steht durch die gezielte Bearbeitung
der Schneidkanten mittels Lasertechnik
(R=1um) sowie den speziellen Schnei-
dengeometrien im Einsatz nahezu kein
Werkzeugverschlei, wodurch sich die
Werkzeugstandzeit vervielfacht. Das Er-
gebnis der lasergescharften Schneiden
und der reduzierten Schnittkrafte sind
eine minimale Warmeentwicklung, ver-
besserte Oberflachenwerte und eine bes-
sere Form- und Mafhaltigkeit. Die Igua-
na-Werkzeuge gibt es in verschiedenen,
anwendungsspezifischen Ausfiihrungen.

Neu in der Iguana-Familie ist die Se-
rie 918 mit optimierter Geometrie und
Schaftkiihlungssystem. Ein neues Schleif-
verfahren erlaubt dieser Serie — bei voller

—y

Neu in der Iguana-Familie ist die Serie 918 mit optimierter Geometrie und Schaft-
kithlungssystem. Ein neues Schleifverfahren erlaubt bei dieser Serie - bei voller Nutz-
tiefe der Schneide - eine sehr kurze Auslegung des schneidenden Grundkérpers.

Nutztiefe der Schneide — eine sehr kurze
Auslegung des schneidenden Grundkor-
pers.

Zuverlidssig Zerspanen

Im Vergleich zur vorangehenden Se-
rie 915 verkiirzt sich die Werkzeuglange
deutlich und wird eine héhere Stabili-
tat erzeugt. Zusatzlich ermoglichen alle

Werkzeuge der neuen Serie ab einem
Durchmesser von 0,4 mm ein leicht
schneidendes Frasen im Zentrum ohne
Druck. Das Kiihlungssystem im Schaft
bringt jedes Medium - ob Luft, Emulsion,
Ol oder Aerosol-Gemische — direkt an die

Schneide. Die Kombination aus neuem
VHM-Substrat, einer Schaftkiihlungslo-
sung sowie einer stabileren Grundgeo-
metrie des Werkzeuges ermoglichen in
der Bauteilefertigung eine gesteigerte

|
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Die Bearbeitung von Titan, Edelstahl und Sonderwerkstoffen in der Medizintechnik erfordert individuelle Lésungen auf hohem Ni-
veau. Neben patentierten VHM-Gewindewirblern fbietet Zecha auch diamantbeschichtete Fraser zur Zerspanung von Zirkoniumoxid
sowie spezielle WAD-beschichtete Fraser fiir Cobalt-Chrom, Kunststoffen und Wachs fiir die Fertigung von Zahnersatzprodukten an.
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Mit der Werkzeug-Familie »lguana« revo-
lutionierte Zecha die PEEK-Bearbeitung in
der Medizintechnikbranche.

Prozesssicherheit und hohere Vorschiibe.
Das enorme Potenzial der Iguana-Werk-
zeuge von Zecha ist noch lange nicht er-
schopft und bietet weiterhin neue Mog-
lichkeiten, um bisher unwirtschaftliche
Bearbeitungsprozesse zu optimieren.

Das neue Fraserdesign der Peacock-
Familie bietet hohe Bearbeitungseffizi-
enz durch grofRe Leistungsfahigkeit und
Verschleil3festigkeit fiir verschiedens-
te Materialien, Legierungsbestandteile
und Werkstoffharten bis 70 HRC. Neben

-
e P

Eine strenge Qualitdtskontrolle sorgt dafiir, dass die ausgekliigelten Werkzeuge von
Zecha mit hervorragenden Oberflichengiiten, engsten Toleranzen und hohen Stand-

zeiten punkten.

deutlicher Standzeiterhéhung durch die
stabile Schaft- und Schneidengeometrie
erzeugen die WAD-beschichteten Fra-
ser beste Oberflichengiiten — selbst bei
feinen Konturen. Die Mikrofraser uber-
zeugen mit einer Formgenauigkeit von
maximal 0,005 mm und einer Rundlauf-
genauigkeit von maximal 0,003 mm, wo-
mit eine hohe Bauteilformgenauigkeit
erreicht wird.

Durch einen feinstgeschliffenen Schutz-
radius von maximal 0,05 mm bei den

Zecha hat die bestehende Linie 455 um fiinf neue Serien mit Innen- und Schaftkiih-
lungssystem erweitert — und somit eine Lésung fiir schwer zerspanbare Materialien in

der Medizintechnik geliefert.

Frasern der Linie 599.F4 und einem defi-
nierten Eckenradius von 0,2 mm bei den
Frasern der Linie 599.F6 zeichnen sich die
speziell konzipierten Flach-Umfangsfra-
ser aus. Dank einer neuen Beschichtungs-
technologie, einer stabilisierten Grund-
geometrie und feinster Mikrogeometrie
sind die Spezialfraser fiir die AuRen- und
Umfangsbearbeitung harter Materialien
—sowohl trochodial als auch mit seitlicher
Zustellung in grofRen Vorschiiben - opti-
mal gewappnet.

Fiir harte Falle

Mit ihrer besonderen Harte, Zahigkeit
und Abriebfestigkeit vervollstandigen
die innovativen CBN-Fraser der Serie 950
die Peacock-Familie ideal. Der Werkstoff
»CBN¢, der nach synthetischem Diamant
der zweitharteste Werkstoff ist, bietet
dank seiner thermischen und chemischen
Eigenschaften die groRtmogliche Bru-
chunempfindlichkeit und Schneidensta-
bilitat bei der Zerspanung von Stahlen bis
70 HRC.

Aufgrund ihrer speziellen Werkzeug-
eigenschaften sind alle Kugel-, Torus-
und Schaftfraser der Serie 599 universal,
flexibel und vielseitig im Formen- und
Werkzeugbau, in der Automotiv- und
Luftfahrtindustrie und in
der Medizintechnik ein- ._E E
setzbar — und das prozess- -
sicher und ausgesprochen
wirtschaftlich. E

www.zecha.de
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Wissensvermittlung mit viel Phft
Von Dampfmaschinen und PCs

Bestens ausgebildete
Fachleute sind fiir Indust-
rienationen eine wichtige
Voraussetzung, Wohlstand
zu erzeugen. Nicht zuletzt
technische Museen spielen
bei der Vermittlung von
wertvollem Wissen eine
wichtige Rolle. Mit seinen
hochwertigen Exponaten
ist das Industriemuseum
Teltow diesbeziiglich ganz
vorne mit dabei.

Mitmach-Museen sind ge-
rade bei der jungen Genera-
tion beliebt, ist es hier doch
moglich, den Dingen anhand
lehrreicher  Exponate und
Experimente selbst auf den
Grund zu gehen. Die zahlreich
moglichen Aha-Effekte sind
unbezahlbare  Meilensteine

auf dem Weg zu einem span-
nenden Beruf. Derartige Mu-
seen raumen Steine aus dem
Weg, die sich dem Lernenden
als Verstehens-Hindernis pra-
sentieren.

Das ist fiir in Deutschland
tatige Fachleute ein groRRer
Vorteil, denn diese miissen
ein besonders breites Wissen
besitzen. Museen — wie etwa
das Industriemuseum Teltow
- sind daher ein Glicksfall fiir
Schulen. Hier ist es moglich,
den im Unterricht durchge-
nommenen Stoff auf spannen-
de Weise zu vertiefen und zu
verdichten.Von der Dampfma-
schine bis zur digitalen Welt
reicht das Spektrum des in ei-
nem ehemaligen Industriege-
baude untergebrachten Mu-
seums. Bereits beim Betreten
des Vorraums bekommt man

Das Industriemuseum Teltow ist ein Ort fiir Wissensdurstige,
die gerne den Dingen auf den Grund gehen. Hier kann oft selbst
Hand angelegt werden, um Funktionsweisen zu verstehen.
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einen ersten Eindruck von der
modernen Machart, mit der
Besucher in die Welt der Tech-
nik gefiihrt werden.

Das in die sechs Schwerpunk-
te »Infrastruktur:, >Elektroniks,
»Kommunikationstechnike,
»Automatisierungstechnik,
»Polymerchemie« und »Digita-
le Welt: gegliederte Museum
wartet mit einer erfrischenden
Konzeption auf, die zum Ler-
nen und Mitmachen einladt.

Echtes Lernerlebnis

So kénnen sich beispielswei-
se Berufsschiiler anhand der
beeindruckenden Lernfabrik

JIndustrie 4.0“ des Unter-
nehmens Topik Didaktik einen
Einblick verschaffen, wie sol-
che Anlagen in der Realitat

& - 3

konzipiert und programmiert
werden. Das Besondere ist,
dass diese Anlage kein abge-
schlossenes System ist, son-
dern gemall dem ,Internet
Of Things“ funktioniert. In
diesem Konzept werden die
Daten per Ethernet zentral in
einer Cloud-Datenbank abge-
legt. Eine webbasierte Visuali-
sierung sorgt dann dafiir, dass
die Daten auf sehr einfache
Art und Weise verkniipft wer-
den. Dieses Konzept erlaubt
es, derart aufgebaute Anlagen
per Smartphone oder Tablett
zu Uberwachen. Ein Konzept,
dass kiinftige Fachleute sicher
in vielen Berufen beherrschen
mussen.

Die Besucher lernen dem-
nach modernste Zukunftstech-
nik kennen, bekommen jedoch
auch Einblicke in Innovationen

Das Museum ist in die Schwerpunkte >Infrastrukturs, >Elektro-

nik¢, )Kommunikationstechnik¢, >Automatisierungstechniks, »Po-
lymerchemie« und »Digitale Welt: gegliedert.

Kommunikations- und Unterhaltungselektronik werden im Mu-
seum anhand interessanter Exponate sehr detailliert erldutert,
der Besucher zudem zum Mitmachen animiert.



vergangener Tage. So wird
zum Beispiel demonstriert,

wie eine Regelung aufgebaut
sein musste, um beispielswei-

se eine Dampfmaschine oder
eine Hydraulikpumpe zu steu-
ern. Nicht umsonst lautet das
Motto des Museums >Von der
Dampfmaschine in die digitale
Welt:.

Tiefer Technik-Einblick

Nahezu auf jedem Quadrat-
meter des Museums finden
Sich interessante Exponate,
die ein langeres Verweilen
lohnen. So wird beispielswei-
se die Miniaturisierung der
Elektronik von der Rohre liber
den Transistor bis hin zum in-
tegrierten Schaltkreis auf klu-
ge Weise erzahlt. Geoffnete
Gehaduse erlauben Einsichten
in bisher verborgene Technik,
was den Blick auf diejenigen
Bauteile freigibt,deren Zusam-
menwirken zur Funktion eines
Fernsehers, eines Radios oder
eines Tonbandgerats fiihrt. Die
zahlreich zu bestaunenden Ex-
ponate lassen die Vergangen-
heit wieder lebendig werden,
war man doch selbst Besitzer
so manchen ausgestellten Ex-
emplars.

Staunenswerte Fakten

Ausgesprochen
wird auch die Geschichte des

spannend

Computers erzahlt. Wissbegie-
rige erfahren, dass die Struk-
turbreiten der Chips zu Beginn
der Mikrochip-Ara Anfang der
1970er Jahre bei rund acht Mi-
krometer lag und wohl schon
im Jahr 2020 nur mehr zehn
Nanometer betragen wird.
Dies bedeutet, dass die Chips
immer leistungsstarker wer-
den, lhre GrofRe sich dennoch
nur unwesentlich andert.
BesaBR der 4 Bit-Prozessor
sIntel 4004¢ aus dem Jahr 1971
lediglich 2.300 Transistoren, so
wartet der 64 Bit-Prozessor sIn-
tel i< aus dem Jahr 2011 bereits
mit sagenhaften 2.270.00.000
Transistoren auf! Auch in der
DDR wurden Prozessoren ge-

baut, wie nicht zuletzt die im
Museum ausgestellten Com-
puter vom Typ >Robotron 1715«
sowie >Robotron A 7100¢ zei-
gen. Wahrend ersteres Gerat
1984 im VEB Biiromaschinen-
werk Sommerda entwickelt
und produziert wurde, erblick-
te das zweite Gerdt 1987 im

KEGELRAD-TECHNOLOGIE

VEB Robotron-Elektronik Dres-
den das Licht der Computer-
welt. Mit 2,4 beziehungsweise
4,915 MHz Taktfrequenz waren
diese fiir die damalige Zeit gut
gerustet, werden heute jedoch
von jedem Handy-Chip iiber-
fliigelt, da diese in der Regel
mit Taktfrequenzen arbeiten,

.»—’_—_'_ o

Unser Verstandnis von Prazision und Zuverlassigkeit geht weit Gber unser Produkt hinaus.
Darum bieten wir unseren Kunden einen umfassenden Service. Im Fokus stehen dabei die
individuellen Anforderungen und Wiinsche. Ob Rundum-Support entlang des Lebenszyk-
lus der Maschinen oder einzelner Servicemodule - bei Klingelnberg sind maBBgeschneiderte
Losungspakete und kompetente Gesprachspartner die Regel. Unsere bestens ausgebildeten
und erfahrenen Servicetechniker stehen in jeder Phase des Lebenszyklus Ihrer Klingelnberg
Maschinen und Messgerate zur Verfligung. Klingelnberg bietet eine Reihe ineinandergrei-
fender Serviceleistungen, die Sie als Gesamtpaket oder modular in Anspruch nehmen kon-
nen. In unserem Lifecycle finden Sie garantiert das Angebot, das genau lhren Vorstellungen
und Anforderungen entspricht.

PRAZISIONSMESSZENTREN

- QUALITAT UND
KOMPETENZ, DIE UBERZEUGEN

KOMPETENTER UND UMFASSENDER SERVICE

STIRNRAD-TECHNOLOGIE

die im Gigaherz- und nicht im
Megaherzbereich arbeiten.

Ein besonderer Hingucker ist
das installierte Prozessleitsys-
tem audatec, das auf Wunsch
in Betrieb genommen wird. Es
hatte seit 1989 die Aufgabe,
die Druckluft- und Stickstoff-
versorgung der PCK-Raffinerie

L l_'/
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- WIR SIND FUR SIE DA!

TSM-H@klingelnberg.com
TSP-H@klingelnberg.com

TSM-O@klingelnberg.com

Refurbishment
das Video

ANTRIEBSTECHNIK
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Auch in der DDR wurden PCs gebaut, wie nicht zuletzt die Com-

puter vom Typ sRobotron 1715¢ sowie >Robotron A 7100« zeigen.

in Schwedt zu liberwachen. Es
war ausgesprochen leistungs-
fahig und wurde daher bis ins
Jahr1994 produziert.

Diese Anlage sollte unbe-
dingt im Rahmen einer Fiih-
rung besichtigt werden, damit
keine wichtigen Informati-
onen libersehen werden. So
erfihrt man aus kundigem
Mund beispielsweise, dass die
fir die Visualisierung benéti-
gen Grafiken damals mittels
eines eigenen Strukturierge-
rates erzeugt wurden und per
Magnetband in das Prozess-
leitsystem eingelesen wurden.
Eine Vorgehensweise die heu-
te nicht mehr nétig ist und die
aufzeigt, wie sich die Program-
miertechnik dank immer leis-
tungsstarkerer Komponenten
verandert.

Auch die additive Fertigung
ist eine Technik, die es vor we-

g 2y

nigen Jahren noch gar nicht
gab, doch sehr viel Zukunft
hat. Diese Technik ist gegen-
wartig dabei, die Fertigung
von Komponenten zu veran-
dern. Insbesondere Ersatzteile
und Kleinserien werden wohl
in wachsendem Mafe mittels
sogenannter 3D-Drucker pro-
duziert. Dies hat groRe Vor-
teile bei der Lagerhaltung, da
weniger Teile auf Lager pro-
duziert werden missen. Viel-
mehr werden diese zeitnah
nach Auftragseingang gefer-
tigt. Kenntnisse dieser Technik
sind daher ein wichtiger Bau-
stein fiir die eigene Karriere.
Konsequenterweise gibt es
daher auch im Industriemu-
seum Teltow die Moglichkeit,
sich in diese Technologie ein-
zuarbeiten.

Da Strom eine wichtige Vor-
aussetzung fiir Industrienati-

Besucher koénnen an vielen anschaulichen Exponaten heraus-
finden, wie eine bestimmte Technik funktioniert. Hier heif’t es

»mitmachenl« statt sFinger weg:.
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wichtig fiir die sichere Stromversorgung Deutschlands sind.

onen ist, gibt es im Museum
zahlreiches Infomaterial, das
die dazu nétige Technik zeigt
und dabei auch die Energie-
wende nicht ausspart. Aus
dem dargebotenen Infoma-
terial ist klar ersichtlich, dass
Wind- und Solarkraftwerke
mittelfristig die konventionel-
len Energietrager nicht erset-
zen kdnnen.

Erhellende Simulation

Eine ebenfalls dargebote-
ne Simulation bestatigt, dass
mit dem derzeitigen Trend
hinsichtlich der Energieerzeu-
gung, namlich weg von grund-
lastfahigen Kraftwerken, hin
zu fluktuierenden Wind- und
Solaranlagen eine massive
Gefahr beziiglich der sicheren
Stromversorgung  Deutsch-

lands verbunden ist. Alleine
dieser Erkenntnisgewinn ist
schon ein Besuch des Indust-
riemuseums Teltow wert!

Aber auch die Funktionswei-
se von Handys kann hier in
Erfahrung gebracht werden.
Wer endlich wissen will, wie
sein Handy funktioniert, wird
mit zahlreichen Exponaten
und Infotafeln auf den Pfad
der Erleuchtung gefiihrt. Ob-
wohl die Zeit der Haustelefone
noch gar nicht so lange her ist,
rufen Blicke auf diese Telefone
nostalgische Gefiihle hervor.
Interessant ist, dass so man-
cher junge Smartphone-Be-
sitzer augenscheinlich nichts
mehr mit einer Wahlscheibe
anfangen kann, was zeigt, wie
schnell sich Menschen an neue
Technik gewohnen.

Hier trifft es sich gut, dass
im Museum zerlegte Telefon-

i 1y

Besonders die junge Generation wird freuen, dass es im Museum
eine Ecke fiir das additive Fertigen gibt. Sogar eigene Entwiirfe
diirfen hier gedruckt werden.
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Anhand der beeindruckenden >Lernfabrik ,,Industrie 4.0“« kann sich der Besucher einen Einblick
verschaffen, wie solche Anlagen in der Realitét konzipiert, programmiert und bedient werden.

komponenten von allen Seiten
betrachtet werden konnen,
um deren Funktionsweise ken-
nenzulernen. Zudem gibt es
funktionsfahige, vorbildliche
Lernaufbauten zu bestaunen,
die erhellende Blicke auf an-
sonsten verborgene Technik
erlauben.

Gewinnbringend

Uberhaupt wirkt das Be-
trachten alter Technik oft
Waunder, da es damit moglich
ist,auf die Funktionsweise mo-
derner Technik zu schlieRBen.
Alleine schon deswegen ist die
Durcharbeitung der Abteilung
»Kommunikationstechnik¢< ein
Gewinn.

Ausgesprochen interessant
auch ein Demomodell, das
die optische Datenlibertra-
gung veranschaulicht. LEDs,
Lichtleiter aus Glasfaser sowie
Fotodioden sind die mafgeb-
lichen Bauteile, um Daten per
Licht Gber weite Strecken und
sehr schnell zu ibertragen.
Wer diese Technik verstanden
hat, ist schon sehr weit in die
Kommunikationstechnik vor-
gedrungen.

Uberhaupt nicht alt ist der
ebenfalls im Museum ausge-
stellte Kfz-Dieselmotor mit
Schwungnutz-Energiespar-
technik. Dieser Antrieb wur-
de seit 1984 von Volkswagen

lber eine Strecke von 100.000
km ausfallfrei erprobt. Bemer-
kenswert ist, dass dieser Mo-
tor im Stadtverkehr lediglich
rund drei Liter Diesel pro 100
km verbraucht. Grund fiir den
geringen Verbrauch ist ein
Schwungrad, das beim Start
auf 5oo bis 1000 Umdrehun-
gen pro Minute beschleunigt
wird und anschlieRend hilft,
den Dieselmotor zu starten.
Diese Art Startvorgang ist be-
sonders in der Stadt von Nut-
zen, da hier das Fahrzeug hau-
fig steht, der Motor durch die
Start-Stopp-Einrichtung daher
oft abgeschaltet wird. Es zeigt

Industriemuseum Teltow e.V.
Oderstr. 23-25; 14513 Teltow
Tel.: 03328-3369088

Hingucker: Das voll funktionsfahige Prozessleitsystem >audatec:.

sich, dass es sich sehr lohnt,
das Industriemuseum Teltow
aufzusuchen, um Wissenslii-
cken zu tilgen. Nur wer Fakten
kennt, kann die von den Medi-
en einstromenden Informati-
onen bewerten und korrekte
Information von Fake News
unterscheiden.

Ein Trumpf, den so mancher

Ideologe gerne beseitigen
moéchte.  Mu-
seumsbesuche EI L E

sind demnach
Antibiotika ge-
gen Ideologie. E

www.imt-museum.de

Offnungszeiten: 10:00 bis 16:00 Uhr (Di-Sa)

Eintrittspreise:
Ermagigt:

Erwachsene: 4,00 Euro
3,00 Euro
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PHILIPP-MATTHAUS-HAHN
MUSEUM

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

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

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

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

Informationen und
Fihrungsbuchungen:

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

museen@albstadt.de
www.museen-albstadt.de
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Weiches und Hartes gut spannen
Grip-Spannbacken von Gressel

Mit dem Lieferprogramm
grip  Spannbacken< von
Gressel lassen sich unter-
schiedlichste  Materialien
von Aluminium iiber Kunst-
stoffe und ungehirteten
Stahlen bis zu geharteten
Werkzeugstdhlen bearbei-
tungssicher spannen.

Ohne bearbeitungs- oder
prozesssicheres Spannen der
Rohteile kénnen weder die
Maschinen noch die Werk-
zeuge ihre vorhandenen Leis-
tungspotenziale entfalten. Fiir
die Gressel AG ist dies Grund
genug, sich den Herausfor-
derungen zu stellen und den
Anwendern mit grip-Spann-
backen werkstoffunabhangi-
ge Spannlésungen zu bieten.
Mit dem Standard-Lieferpro-
gramm konnen Werkstiicke
aus Aluminium-Werkstoffen,

Die Spannkraft
perfekt messen

Was haben der PKW-Reifen-
druck und die Spannkraft beim
Drehfutter gemeinsam? Beide
sollten regelmaBig geprift
werden, damit im Betrieb eine
groRtmogliche Prozesssicher-
heit und Wirtschaftlichkeit ge-
wahrleistet ist. Das universell
nutzbare Spannkraftmessge-
rat IFT ist genau dafiir konzi-
piert. Es eignet sich herstelle-
runabhangig fiir den Einsatz
auf 2-, 3- und 6-Backenfuttern
mit bis zu 6000 min™ und ei-
ner maximalen Spannkraft
von 9o kN pro Spannbacke.
Uber einstellbare Spannver-

Kunststoffen, ungeharte-
ten Stahlen sowie auch ge-
harteten  Werkzeugstahlen
gespannt werden. Das Lie-
ferprogramm umfasst System-
backen fiir den Zentrischspan-
ner >C2¢ als Wendebacken fiir
Aluminium- oder Kunststoff-
teile sowie Aufsatzbacken als
Stufenbacken fiir einfachere
bis komplexe Aluminium- und
Kunststoffteile. Des Weiteren
gibt es fiir die Bearbeitung
von ungeharteten Stahlen (bis
HRC 22) ebenfalls Systemba-
cken fiir den Zentrischspanner
C2 als Wendebacken sowie
Wendebacken, oder auch Auf-
satzbacken in den Backen-
breiten 80, 100, 125 und 160
als Stufenbacken. Dariiber hi-
naus stehen zur Bearbeitung
geharteter  Werkzeugstahle
(bis HRC 58) Systembacken
flir den Zentrischspanner

langerungen lasst sich der
Spanndurchmesser zwischen
72, 88 und 108 Millimeter va-
riieren. Die Datenauswertung
erfolgt drahtlos per App auf
einem Tablet-Computer oder
anderen Endgeraten. Die Ak-
kulaufzeit des Messkopfs liegt
bei liber go Minuten, die Lade-
dauer unter drei Minuten. Das
Spannkraftmessgerat  kann
zur statischen Messung eben-
so eingesetzt werden wie zur
Ermittlung des Spannkraft-
verlustes unter Drehzahl oder
zur individuellen Einstellung
der erforderlichen Ausgangs-
spannkraft fiir die jeweilige
Bearbeitung. Stellt sich her-
aus, dass die Spannkraft unter
dem Zielwert liegt, sollte das
Futter geschmiert oder kom-
plett  zerlegt =1

und griindlich E EE
gereinigt  so- i-'r

wie geschmiert E
I

werden.
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Wendebacken grip Stufe 5 mm zur Stahlbearbeitung (ungehar-
tetes Material bis HRC 22) fiir den Zentrischspanner »C2:.

C2 als Wendebacken sowie
Aufsatzbacken Breite 125 als
Stufenbacken zur Verfligung.
SchlieRlich gibt es fiir Pendel-
und Adapterplatten noch die
sechsfach-Wendebacken »car-
bide-grip« inklusive spezieller
Befestigungsschraube, sodass
der Anwender spanntechnisch

Fixiersystem fiir
die CT-Technik

Additive Fertigung braucht
eine spezifische Bauteilanaly-
se, welche mit der CT-Techno-
logie realisiert wird. Allerdings
stellt sich dem Anwender bei
jedem einzelnen CT-Scan im-
mer die gleiche Frage: Mit
welcher Fixierung wird ein
Bauteil einfach, schnell, sicher,
nachjustierbar und moglichst
wiederholgenau in der idea-
len Scan-Position so gehalten,
dass das Ergebnis perfekt aus-
wertbar ist? Die dk Fixiersyste-
me GmbH & Co.KG Anwender
kann dazu ein modulares Sys-
tem fir alle denkbaren Auf-
spannaufgaben Losungen be-
reitstellen. Dieses besteht aus
Basis-, Struktur-, Spann- und
Spannzwischenelementen.
Die Basis-, Struktur- und Span-
nelemente generieren sich aus
den umfangreichen dk-Modul-
systemen fir die optische und

keine Kompromisse eingehen
muss und aus dem Standard-
Baukasten

individuell an-
gepassteSpann-

I6sungen kreie-

ren kann.

WWWw. gressel ch

taktile Messtechnik. Neu sind
die Spannzwischenelemente,
welche als Voll- oder Hybri-
delemente komplett oder aber
nur im Kontaktbereich ront-
gentransparent relativ. zum
Prifteil sind. Dadurch wird
der Priifling im Scan ohne Fi-
xierelement erfasst, obwohl
er mit diesem in direktem
Kontakt ist. Der Nutzen zeigt
sich insbesondere gegenijber
dem  Einsatz
von  Styropor
und sonstigem
geschaumten
Material.

www.dk-fixiersysteme.de




Spanntechnik hochster Prazision
Ideal geeignet fiir die Messtechnik

Die Messtechnik gehort
zu den elementaren Be-
standteilen in industriellen
Fertigungsprozessen. Aus-
gereifte Spanntechnik ist
hier existenziell. Rohm hat
dazu Passendes.

Der Spann- und Greiftech-
nikspezialist Rohm aus Sont-
heim a.d. Brenz verfiigt lber
eine umfassende Kompetenz
bei Fertigungsprozessen wie
Drehen, Frasen, Schleifen, Boh-
ren et cetera — das ist weit-
reichend bekannt. Dariiber
hinaus kommen die Produkte
der siiddeutschen Experten
in groler Zahl aber auch im
messtechnischen Umfeld zum
Einsatz. Dazu gehdren unter
anderem die hochwertigen
Kranzspannfutter »KRF« fiir die
direkte Verwendung in Mess-
maschinen. Das lber einen
Spannring einfach zu betati-
gende Drei- oder Vierbacken-
futter eignet sich bestens zum
Positionieren und Befordern
von Werkstiicken auf Mess-
maschinen. Es verfiigt uber

Das iiber einen Spannring einfach zu betdtigende Drei- oder
Vierbackenfutter KRF< von R6hm eignet sich bestens zum Posi-
tionieren und Befordern von Werkstiicken auf Messmaschinen.

eine zylindrische Zentrierauf-
nahme und die Backen im Fut-
ter sind fiir exakte Ergebnisse
auf Rundlauf ausgeschliffen.
Die hochprazisen Schleif- und
Kontrollschraubstocke — kom-
men sogar an Lehrenbohrwer-
ken zum Einsatz und sind fir
Mess-/Kontrollarbeiten sowie

Die prazisen Kranzspannfutter von R6hm kommen insbesondere
bei gehobenen Messtechnikprozessen zum Einsatz

Fertigungsvorgange geeignet,
die hochste Spanngenauigkeit
erfordern. Die aus legiertem

Werkzeugstahl  gefertigten,
geharteten und feinstgeschlif-
fenen Produkte zeichnet ihr
einfaches Handling sowie die
universelle Einsetzbarkeit aus.
Zum sicheren Spannen von
Werkstiicken auch auf an-
spruchsvollen Messmaschinen
empfiehlt sich dariiber hinaus
in besonderem Maf3 die um-
fangreiche Produktreihe der
Bohrmaschinen-Schraubsto-
cke. Feste Zentrierspitzen von
Rohm sind pradestiniert zum
Gegenspannen von Werkstu-
cken im Messtechnikbereich.
Die Hiilsenspanndorne, insbe-
sondere der >MZE«, Uberzeu-
gen durch ihre
hohe Rund-,
Planlauf- und
Wiederhol-
genauigkeit.

www.roehm.biz

Liebherr-Performance.
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Die bessere Art, Teile zu spannen
Via Spannschienen gegen Ausschuss

Durch das ausgetiiftel-
te Spannschienensystem
der Firma SFT Spannsyste-
me GmbH spart die Franz
Stankalla GmbH rund
80 Prozent an Mannzeit
an der Maschine ein. Die
Produktionszeit wird um
25 Prozent verringert und
der Ausschuss ist Schnee
von gestern.

Bereits in zweiter Genera-
tion wird die Franz Stankalla
GmbH erfolgreich gefiihrt und
innovativ.  weiterentwickelt.
Mit seinem Maschinenpark
kann das Unternehmen fast
alle Materialien verarbeiten.
Der Lohnfertiger libernimmt
Auftrage vom Einzelteil bis zu
Mittelserien von 10 000 Teilen.
Die Geschaftsfiihrer, durch-
denken samtliche Prozesse im-
mer wieder neu.

So kam es auch, dass die
Produktion eines Scharniers
aus VA-Stahl nadher unter die
Lupe genommen wurde. Wirt-
schaftlicher musste die Ferti-

gung werden, der ganze Ferti-
gungsprozess sollte optimiert
laufen. Das zu bearbeitende
Bauteil lief bereits seit drei
Jahren auf den Maschinen.
Die Stiickzahl stieg und da es
sich um ein sehr laufintensi-
ves Teil handelte, war es umso
wichtiger, wirtschaftlich und
prozessoptimiert zu fertigen.
Bisher wurde das Scharnier in
vier Arbeitsschritten auf un-
terschiedlichen Maschinen
gefertigt. Die hinzugekaufte
Maschine >Micron 6x6¢ hatte
noch Kapazititen frei, sodass
sich die Verlagerung der Pro-
duktion auf diese Maschine
anbot. Fiir die neue Maschine
brauchte es allerdings noch
ein sinnvolles Spannsystem.

Schnelle Reaktion

Hier kam die SFT Spann-
systeme GmbH ins Spiel. Mit
dem Standard-Spannsystem
des Unternehmens hatte man
bereits gute Erfahrungen ge-
macht. SFT ist fiir seine schnel-

Das Scharnier aus Edelstahl als Rohling und als fertiges Bauteil.
Mit der Spannldsung von SFT kann es optimal gespannt und zu-
verlassig gefertigt werden.

len Reaktionszeiten bekannt,
da alle Spannmittel direkt im
Werk in Rosshaupten (Bayern)
gefertigt und warmebehan-
delt werden. Dank des modu-
lare Baukastensaufbaus kann
der Kunde selber entscheiden,
wo und wie er das Teil spannt.

Doch so einfach gestaltete
sich die Losung bei besagtem
Scharnier nicht. Es stellte sich

heraus, dass in der Maschi-

Neben Sonderldsungen bietet SFT auch kompatible und flexible Standard-Spannsysteme an.
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Die Sonderlésungen der SFT Spannsysteme GmbH sind_qualitativ hochwertig und sehr zuverlassig.

ne aufgrund des zulassigen
Gesamtgewichts und der be-
grenzten Z-Achse Standard-
Schraubstocke oder -Schie-
nensysteme nicht ideal sind.
Eine andere Losung musste
her. Eine Sonderlésung mit
Anpassungen konnten andere
Anbieter nicht realisieren. Die
Sonderlésung mit dem eintei-
ligen Schienensystem von SFT
Uberzeugte mit mehrteiligen
Schienen in punkto Stabilitat,
Individualitat und auch preis-
lich.

Top-Sonderlésung

180 Kilogramm auf einem
Turm dirfen inklusive Spann-
mittel und zu bearbeitendem
Teil nicht Gberschritten wer-
den. Das waren die Anforde-
rungen. Binnen einer Woche
hatte man die die Sonderlo-
sung von SFT auf dem Tisch
liegen. Die termingerechte
Lieferung des Spannsystems
sechs Wochen spater rundete
die Zusammenarbeit ab.

Das Ergebnis kann sich se-
hen lassen. Durch die neue
Maschine und das SFT-Spann-
schienensystem konnen jetzt
acht Teile gleichzeitig gefer-
tigt werden. Ein Bearbeitungs-



zyklus lauft 1,5 Stunden lang.
Dabei kann das Riisten eines
Turmes mit acht Bauteilen
hauptzeitparallel durchge-
fuhrt werden und dauert nur
rund 15 Minuten. Das bedeu-
tet fir den Mitarbeiter, dass
die Maschine bestiandig pro-
duziert und er sich zwischen-
zeitlich um andere Maschinen
kimmern kann. Zusatzlich
wurde von vier Arbeitsschritte
auf zwei reduziert.

Hohes Einsparpotenzial

Generell haben Spannmit-
tel einen hohen Rationali-
sierungsgrad, bei einem ge-
ringen Investitionsvolumen.
Zwischen 10 bis 50 Prozent
lasst sich hier an Zeit einspa-
ren. Oft wird das Potential, das
in der Spannung liegt, unter-
schatzt. Stimmt diese nicht,
folgen unsaubere Prozesse,
die MaBhaltigkeit ist nicht
gewahrleistet. Die Werkzeug-
kosten steigen aufgrund von
Vibrationen, Vorschiibe und

be pro

Auf einem Turm werden
gleichzeitig acht Bauteile ge-
spannt und bearbeitet.

Schnitttiefen missen verrin-
gert werden.

Nach dem erfolgreichen Ein-
satz der Sonderlosung wird
bereits liber Multiplikations-
moglichkeiten
Wie sind mit einer Schiene
mehrere Spannungen gleich-
zeitig realisierbar? Wie kann

.be SW

nachgedacht.

man mit einer Schiene meh-
rere Bearbeitungsschritte ab-
arbeiten? Kann man mehrere
unterschiedliche Teile statt
nur einem auf einer Maschi-
ne fertigen? Nachdem viele
Maschinen bereits tiber Wech-
seltische verfiigen, wurde auf
Spannschienensysteme um-
gestellt. Durch das eingesetz-
te Schienensystem konnen
mittlerweile zwei Teile auf ein-
mal gefertigt werden. Danach
kann das Endprodukt vom
Mitarbeiter sofort verpackt
werden.

Turbo geziindet

Die Bearbeitungszeit redu-
ziert sich von 15 Minuten auf
7 Minuten pro Teil, inklusive
Entgraten und Verpacken. Die
Maschine wird nur einmal
geristet, dann laufen 600
Teile durch. Das Spannsystem
stammte auch bei dieser Ra-
tionalisierung von SFT. Dieses
Mal allerdings aus dem Stan-
dardprogramm. SFT betont die

TECHNOLOGY
MACHINES

Modularitat seines Systems,
mit dem auch komplizierte
Formen gespannt werden kon-
nen. Verschiedene Schienen-
breiten sind mit unterschied-
lichem Zubehor kombinierbar.
Egal ob klein auf grofR oder
grofRR auf klein. Es ist alles un-
tereinander austauschbar.
SFT kennt die Herausforde-
rung der immer vielfaltiger
werdenden Bauteile und tif-
telt daher an einem System,
dass auch fiir ungleichwink-
lige Bauteile verwendet wer-
den kann. Das Unternehmen
mochte die Losung so standar-
disieren, dass Einzelteile, aber
auch mehrere Teile mit unter-
schiedlichen ~ Abmessungen
gleichzeitig gespannt werden
konnen. Selber gefraste Vor-
richtungen oder kurzlebige
Notldsungen, auf die bei un-

gewohnlichen &

Formen oft zu- EI ?ﬁm

rickgegriffen

wird, waren

damit hinfallig. E
www.sft-spannsysteme.de
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People

SYSTEMS




JIndustrie 4.0« im Werkzeugbau
Mit neuen Funktionen zum Profit

SpritzgieBwerkzeuge von Hoefer & Sohn sind gefragt. Seit vielen Jahren schon trigt bei CAD und CAM die
modulare 3D-Branchenlésung »Visic entscheidend zum Erfolg des in Fiirth anséssigen Traditionsunternehmens
bei. Seit Kurzem ist auch die Friis- und Senkerodierzelle eng in den Visi-Workflow eingebunden. Der Clou: Uber
das Visi-Farbsystem werden jetzt auch die Messpunkte fiir die Elektroden automatisch gesetzt.

Eine kreisformig angeordnete Ferti-
gungszelle stellt die jlingste Investiti-
on von Hoefer & Sohn dar. Der mittig
installierte Knickarmroboter, bildet das
Bindeglied zwischen dem fiinfachsigen
Bearbeitungszentrum von Roders, den
Senkerodiermaschinen, dem Koordina-
tenmessplatz, der Palettentibergabestati-
on sowie dem Rundmagazin mit den ro-
tierenden Lagerplatzen. Der MaRstab ist
es, bei gleichbleibend hohem Qualitatsni-
veau beziiglich Durchlaufzeiten und Fer-
tigungskosten immer besser zu werden.
Entscheidend ist fiir das Unternehmen,
dass die Zelle liickenlos in den CAD- und
CAM-Workflow integriert ist.

Hier vertraut Hoefer bereits seit 2002
der Produktfamilie »Visic. Der Werkzeug-
bau bildet mit Visi heute einen groRRen
Teil seines Workflows ab, angefangen
von der Schnellkonzepterstellung in der
Angebotsphase lber die Werkzeug- und
Elektrodenkonstruktion, bis hin zu den
NC-Programmen fiir die Fras- und Drah-
terodiermaschinen. Fiir Hoefer stellt es
einen Riesenvorteil dar, dass Visi als mo-
dulares Komplettsystem durchgangig mit
demselben 3D-Datenmodell arbeitet.

Die CAD/CAM-LOsung uberzeugt zudem
mit ihren zahlreichen branchenspezifi-
schen Funktionen. So zum Beispiel das
Modul >Moulds, mit dem ein weitgehend

automatisierter Werkzeugaufbau rund
um den fertigen Kern moglich ist. Eben-
so die Bauteilbibliothek oder das Modul
»Analyse Split, mit dem sich der Kunst-
stoffartikel schnell auf Entformbarkeit
analysieren lasst. Sehr positiv bewerten
die Franken auch die Importfunktionen,
die Visi in Form diverser Schnittstellen
von Haus aus mitbringt. Das selbsterkla-
rende Bedienkonzept von Visi hat Hoefer
auch die Entscheidung leicht gemacht,
dass der NC-Programmierer ebenfalls die
Elektroden konstruiert.

Visi Machining beliefert die fiinfachsi-
ge Roders mit den benétigten NC-Daten,
ebensodie Heidenhain-CNCs der dreidrei-
achsigen Fraszentren. Die NC-Programme
fir die beiden Drahterodiermaschinen
werden ebenfalls mit Visi programmiert,
und zwar mit dem Modul >Peps Wire«.

Perfekt orchestriert

Die Fertigungszelle ist in Fiirth beson-
ders eng mit Visi verzahnt. Im Mittelpunkt
steht dabei die vom Schweizer Automati-
sierungsspezialisten »PCam« entwickelte
Zellensoftware, die alles koordiniert. Wie
tblich steht am Anfang des CAM-Work-
flows fiir den Senkerodierbereich (EDM)
auch bei Hoefer die Elektrodenkonstruk-

Ein Knickarmroboter bildet das Bindeglied zwischen einem BAZ von Réders, drei Sen-
kerodiermaschinen, einem Koordinatenmessplatz und der Paletteniibergabestation.

40  Welt der Fertigung | Ausgabe 06.2020

Uber das VISI-Farbsystem kdnnen Mess-
punkte fiir die Elektroden automatisch
gesetzt werden.

tion. Obwohl sich mit Visi Standardelekt-
roden mit einfacheren Konturen weitge-
hend automatisch erzeugen lassen, wird
vorwiegend manuell konstruiert, was mit
Visi so schnell von der Hand geht, dass
der Mehraufwand kaum zu bemerken ist.
Gut ist auRerdem, dass »Visi Elektrode«
uber die Elektrodenkonstruktion hinaus
auch die Verwaltung der nachgelagerten
Prozesse deutlich vereinfacht. Die Datei
wird im Step-Format an die Zellensoft-
ware exportiert. Im Elektrodenmodul
wird das Visi-Farbensystem genutzt. Die-
se Farben werden liber Step dann von der
Zellensoftware automatisch erkannt, die
daraus das Messprogramm fiir das Zeiss-
Koordinatenmessgerat generiert.

Das Farbsystem definiert zum Beispiel
die Oberflachenstruktur oder den Preset-
Rahmen. Die PCam-Software erkennt so,
wo sich der Nullpunkt befindet und setzt
automatisch einen Messpunkt. Wenn
das KMG Werte misst, die auBerhalb der
Toleranz liegen, wird die Elektrode auto-
matisch als unbrauchbar deklariert. Das
Frasprogramm fiir die Elektroden stellt
ubrigens »>Visi Machining« bereit. Mit der
Automatisierungslosung kann Hoefer
heute die Elektrode automatisch gegen
das CAD-Modell messen, egal wie die Fla-

che aussieht und wo sie
liegt, ohne zusatzliche Pro- E E_.I
das Unternehmen einen
Meilenstein darstellt. E

grammerstellung, was fiir
www.mecadat.de



Automatische Kostenkalkulation
Online-Hilfe fiir Konstrukteure

Simus systems hat classmate
Cloud, den erfolgreichen Cloud-
Service zur Bauteilkalkulation um
die Beriicksichtigung von Oberfla-
chenbehandlungen und Material-
verbrauch erweitert.

Wer schnell die Herstellkosten tiblicher
Dreh-, Fras- und Blechteile berechnen will,
findet mit »classmate Cloud« das richtige
Werkzeug. Auf Basis ihrer in einer grof3en
Zahl von Installationen erprobten Kal-
kulationssoftware >classmate Plan« bie-
tet simus systems hier eine einzigartige
Moglichkeit zur einfachen Berechnung
individueller Herstellkosten an. Die An-
wender laden native 3D-Volumenmodelle
der bekannten CAD-Systeme oder Neut-
ralformate wie »Step< hoch und erhalten
sofort eine aussagekriftige Ubersicht
der zu erwartenden Kosten. Ganz neu
ist, dass Oberflachenbehandlungen wie
Pulverbeschichten, Harten oder Lackieren
angegeben werden kénnen. AuBerdem

S caLimate -

»classmate Cloud« berechnet Fertigungs-
teile sekundenschnell und zeigt Kosten-
treiber auf einen Blick.

kann der Zuschnitt fiir ein Rohmaterial
definiert werden, wenn es beispielsweise
schon auf Lager ist und daher fiir die Kal-
kulation verwendet werden soll. Parame-
ter wie Stundensatz, Schnittwerte sowie
Riist- und Nebenzeiten konnen individua-
lisiert werden. Die Kalkulation wird nach
Rist- und Stiickkosten aufgeschliisselt
und nach LosgrofRen gestaffelt angezeigt.
Dabei werden die zugrundeliegenden Be-
arbeitungszeiten angegeben. Eine farbige

Ansicht des 3D-Modells nach dem Ampel-
prinzip visualisiert die Kostenverteilung:
Rot weist auf Kostentreiber hin, sodass
Konstrukteure mit einem Blick Verbes-
serungspotenziale ausmachen kdnnen.
Detailinformationen zu Fertigungszeiten
und -kosten kénnen fiir einzelne Flachen
angezeigt werden. Nitzliche Anwendung
fiir Konstrukteure, Lohnfertiger und tech-
nische Einkaufer Konstrukteure ermitteln
auf dieser Basis die zu erwartenden Her-
stellkosten ihrer Entwicklungen, um kos-
tenbewusster zu konstruieren. Einkaufer
uberpriifen mit wenigen Eingaben die
Angebote ihrer Zulieferer und gewinnen
wertvolles Wissen fiir Preisverhandlun-
gen und Vergabeentscheidungen. Die

Teilefertiger  schlieBlich

kalkulieren mit classma- E' . E
ihren herkémmlichen Me- 1)
thoden. E

te Cloud schneller als mit
www.simus-systems.com

diebold



Fir extreme Anwendungen

Durch seine besonders robuste
Ausflihrung und das spezielle Nutenprofil
fur die extremen Anwendungen bestens

geeignet -

HSS-E PM Stahl
TiALN Beschichtung
Spiralgenutet (15° Rechtsspirale)

Fir kurzspanende Werkstoffe ab
1200 N/mm? und schwer
zerspanbare, auch vorvergltete
Werkstoffe
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2
>
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>
4

i i dem
Auch als TwinBox mit passen
HLéS-CO-TiN ROTRING Spiralbohrer

erhaltlich

Programmierwerkzeug
der besonderen Art

Jenseits komplexer CAD- und
CAM-System iiberzeugt Quadro NC
durch drei Wege zur Geometrie-
Erstellung: per NC-Editor, anhand
grafischer Elemente oder mit 2D-
Dateniibernahme. Das 2 Y2 D-Pro-
gramm lduft unter Windows 10 und
besitzt komfortable Funktionen
zur Kontureingabe und Simulation
sowie einen Bauteil-Baukasten.

Quadro NC ist eines der meistgenutzten
2 2 D-Systeme fiir die externe NC- Pro-
grammierung aller giangigen CNC-Steu-
erungen von Dreh- und Frasmaschinen
sowie Bearbeitungszentren. Sortienus be-
treut die Anwendergemeinschaft bei der
Anpassung an Maschinensteuerungen
und entwickelt neue Funktionen. So wur-
den in der neuen Version fiir Windows 10
etwa die Moglichkeiten zur Konturein-
gabe erweitert. Bisher konnten NC- Pro-
gramme entweder im Editor erstellt oder
anhand von Geometrie-Elementen defi-
niert werden. Nun erlaubt der Geomet-
riekern zusatzlich eine schnelle, direkte
Geometrieeingabe: Einfach den nachsten
Konturabschnitt am Bildschirm zeichnen
und korrigieren oder bestdtigen. Diese
grafisch iiberpriifbare Methode lasst sich
jederzeit durch die gewohnte Arbeit mit
Elementen ergdnzen. Mit einer grafischen
Simulation am Bildschirm werden fertige
NC-Programme im Programmiersystem
Uberpriift, bevor sie an die Dreh- und Fras-
maschinen gehen. Quadro NC bildet den
Ablauf von Dreh- und Frasprogrammen
einschlielich Werkzeugen vollstandig ab.
Dabei werden Werkzeugwechsel, Maschi-
nenzyklen wie G81oder G82 aber auch die

Unterprogrammtechnik der Steuerungen
in allen Details grafisch richtig aufgelost
und dargestellt. Eine einzigartige Funkti-
on erlaubt die Riicksimulation eines vor-
handenen NC-Programms. Damit kann
die urspriingliche Geometrie erzeugt und
ausgegeben werden. Die Geometriedatei
lasst sich so als Grundlage fiir Varianten
oder neue Bauteile nutzen. Noch mehr
Méoglichkeiten, von der einfachen Visu-
alisierung bis zur Weiterbearbeitung im
CAD-System, erdffnet eine Ausgabe als
DXF-Grafikdatei. Fortgeschrittene An-
wender von Quadro NC freuen sich tber
viele komfortable Moglichkeiten, effizien-
ter ans Ziel zu kommen. Dazu gehort die
Moglichkeit, Variablen in NC-Programme
einzusetzen, die beim Einlesen in die Steu-
erung oder im Dialoglauf gepriift und be-
legt werden kénnen. Auf diese Weise las-
sen sich etwa mehrere Teilevarianten mit
nur einer Geometrie erstellen. Sortienus
hat dieses Vorgehen auf die Bearbeitung
mit Technologien libertragen. Dazu wer-
den Variablen in einer lbersichtlichen
Listendarstellung definiert, an beliebigen
Stellen der Bearbeitung eingefiigt und
danach aufgerufen. Wahrend alle Variab-
len beim Einlesen in die Steuerung auto-
matisch abgefragt werden, entsteht da-
raus eine komplette Geometrie mit den
richtigen Werkzeugen und Operationen.
Im Ergebnis lassen sich auf diese Weise
komplette Teilefamilien

als ,Makros“ in Baukas- EI L E
tenform ablegen, die bei F

Bedarf beliebig verwendet E
werden kénnen.

www.sortienus.com
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Mit Quadro NC V1o fiir Windows von Sortienus kommen NC-Programmierer einfacher

und schneller ans Ziel
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Die Berechnungszeiten reduzieren
Richtungsvektoren fix positionieren

Der deutsche Softwarehersteller
Schott Systeme GmbH hilft mit
seiner CAD-/CAM-Software die
Berechnungszeiten fiir fiinfachsi-
ges Simultanfrisen an komplexen
Werkstiicken durch interaktiv po-
sitionierte Richtungsvektoren zu
verkiirzen.

Richtungsvektoren kénnen an beliebi-
gen Positionen auf einem 3D-CAD Modell
(Volumen-, Flachen- und STL-Maschenda-
ten) platziert und interaktiv ausgerichtet
werden. Richtungsvektoren definieren
die  Flinfachsen-Werkzeugorientierung
an kritischen Positionen (zum Beispiel
bei starken Hinterschneidungen), wo-
bei die Werkzeugorientierung zwischen
mehreren Vektoren interpoliert werden.
Dies gibt dem Benutzer eine 100-Prozent-
Kontrolle iber die genaue Orientierung
sowie die Bewegung des Werkzeugs und
hilft Abhebebewegungen an komplexen,
geometrischen Topologien zu minimie-

Effiziente CAD-Arbeit
via SpaceMouse

Der CAD-Arbeitsplatz der Gegenwart
und Zukunft steht im Zeichen von Mobi-
litdt, Ergonomie und Flexibilitdt. Moderne
CAD-Arbeit ist nicht mehr nur an einen
Ort gebunden, Teams befinden sich an
unterschiedlichen Standorten und An-
wender nutzen verstarkt Multi-Monitor-
Setups. Dies verstarkt auch den Trend
zu Cloud-basierten Softwarelésungen
wie »3D Creator< und »3D Sculptor< von
Dassault Systémes. Die Losungen basie-
ren auf der 3DExperience-Plattform von
Dassault Systémes und werden von allen
gangigen Browsern unterstiitzt. Die bei-

Pictures by PC ermdglicht auch die auto-
matische Positionierung von Vektoren.

ren. Diese Fahigkeit der Pictures by PC-
Software bietet einen deutlichen Vorteil
gegeniiber CAM-Systemen, die die Fiinf-
achs-Simultan-Frasbahnen immer vollau-
tomatisch berechnen miissen. Aufgrund
der Varianz moglicher Werkzeugorien-
tierungen entlang einer Werkzeugbahn
benétigen automatische Berechnungen
der fiinfachsigen Verfahrwege im Allge-

den Lésungen 3D Creator und 3D Sculp-
tor bieten dem Anwender zahlreiche
Vorteile. Er ist weder an ein bestimmtes
Gerdt noch an einen bestimmten Brow-
ser oder einen Ort gebunden. Sobald er
mit dem Internet verbunden ist, kann er
auf 3D Creator und 3D Sculptor zugreifen.
Zudem erhohen die Cloud-basierten An-
wendungen die Kollaborationsfahigkeit.
Benutzer kdnnen gleichzeitig an einem
Projekt arbeiten und miissen sich keine
Gedanken liber verschiedene Dateiver-
sionen machen. Ab sofort sind alle CAD-
Eingabegerate wie die >SpaceMouse Pro
Wireless« und die »SpaceMouse Wireless«
von 3Dconnexion mit beiden Anwendun-
gen kompatibel. Die 3D-Mause unterstiit-
zen eine komfortable 3D-Navigation und
vereinfachen die Produktmodellierung
sowie das Produktdesign in erheblichem
Male. So wird beispielsweise ein GroRteil
der Mausklicks, die bei der Nutzung ei-

ner herkdmmlichen Maus s
anfallen, uberfliissig. Da- E E
fizienteres und entspann- E

teres Arbeiten moglich.

durch ist ein erheblich ef-

meinen sehr viel mehr Zeit als bei der Ver-
wendung interaktiver Richtungsvektoren
unter Pictures by PC. AuRerdem hat der
Benutzer sehr viel mehr Gestaltungsspiel-
raum beim Erzeugen der optimalen CNC-
Bahn. Die Pictures by PC CAD / CAM-Soft-
ware ermoglicht zudem die automatische
Positionierung von Vektoren entlang
von Fiithrungskurven in festgelegten Ab-
standen und mit vorgegebenen Winkeln.
Diese Methode eignet sich perfekt zur
Flinfachsen-Beschneidung von Bauteilen
(zum Beispiel von vakuumgeformten Tei-
len), bei dem das Werkzeug rund um das
Teil durch mehrere Richtungsvorgaben
gefiihrt wird. Zur Kontrolle verfiigt die
Software zusatzlich lber eine wirkungs-
volle  Fiinfachsen-Kollisionserkennung,
in der die Werkzeug, der
Werkzeughalter, alle Teile
fiir das Spannen, die Spin-
del und der Tisch einbezo-
gen sind.

www.schott-systeme.com

Visualisierung und
Analyse von CAD-Daten

Glovius ist ein leistungsstarkes Analyse-
Werkzeug zum Betrachten, Messen, dy-
namischen Schneiden, Vergleichen und
Drucken von 3D-CAD-Modellen und Bau-
gruppen. Die Neuerungen der aktuellen
Version bieten schnelleren Zugriff auf
die Dateien, verbesserte Punkt-zu-Punkt-
Messungen und eine Optimierung der
Benutzeroberflache fiir den 3D-Vergleich.
RegelmaRige Updates sorgen fiir die Ak-
tualitdt der Importschnittstellen und

neue Funktionen. Fir die E-I' E

Anzeige und Analyse der
CAD-Daten wird keine Li- Fl'l:

zenz des entsprechenden
www.datacad.de

CAD-Systems benotig.
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Ideal fur sehr komplexe Formen
Schweif’en von Abgaskomponenten

Analysten rechnen da-
mit, dass auch bis 2025
noch mehr als zwei Drit-
tel aller verkauften Autos
ausschlieRBlich von Ver-
brennungsmotoren an-
getrieben werden. Grund
genug, sich dariiber Gedan-
ken zu machen, wie die-
se am besten geschweif3t
werden.

Automatisiertes Metall-Ak-
tivgas-Schweifen (MAG) ist
der Prozess, der am haufigsten
beim Fligen von Abgaskompo-
nenten zum Einsatz kommt.
Der Abgaskrimmer stellt
hohe Anforderungen an den
Schweil3prozess: Die engen
Bauteilradien zwingen den Ro-
boter, die SchweiBgeschwin-
digkeit zu reduzieren. Trotz-
dem darf nicht zu viel Energie
ins Bauteil gelenkt werden,
und der SchweiBprozess muss
stabil und reproduzierbar blei-
ben.

So wie der Abgaskriimmer
bergen auch andere Kompo-
nenten ihre Tiicken. Die Art
und Dicke des Materials rich-
ten sich nach den Anforde-
rungen an die jeweilige Bau-
teilgruppe — daher muss auch
der Schweilprozess an die

entsprechende Komponente
angepasst sein. Fronius hat
verschiedene Prozessregelvari-
anten zum MAG-SchweiBenim
Portfolio, die es ermdglichen,
die komplexen Bauteile durch-
gangig zu schweiBen. Dank
der Hochleistungs-Elektronik
moderner Schweillstromquel-
len konnen Anwender den
Lichtbogen kontrolliert beein-
flussen und erhalten so opti-
male Ergebnisse.

Der Modus »>lLow Spatter
Control« (LSC) ist besonders
gut fiir das Schweillen von
Abgaskomponenten geeignet.
Er basiert auf dem Kurzlicht-
bogen, ist energiereduziert
und spritzerarm. Erreicht wird
das,indem das SchweiRsystem
den Kurzschlussfall prazise
kontrolliert: Die Stromquelle
erkennt exakt die Annahe-
rung der Drahtelektrode an
das Schmelzbad und steuert
die Abl6ésung des Tropfens in
das Schmelzbad so, dass sie
bei geringer Leistung erfolgt.
Dadurch ist der Warmeeintrag
ins Bauteil gering und es ent-
stehen fast keine Spritzer.

Das ist ideal fiir das Fiigen
geringer Wanddicken und va-
riierender Fugen-Geometrien.
AuRerdem sorgt LSC fiir hohe
Stabilitat bei den schwieri-

Der Abgaskriimmer ist eine schweiftechnische Herausforde-
rung: Chromhaltiger Stahl trifft auf eine komplexe Bauteilgeo-
metrie, enge Radien und genau definierte Einbrandtiefen.
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Spaltiiberbriickbarkeit, verlasslicher Einbrand und Geschwindig-
keit — diesen Anforderungen muss der SchweifRprozess beim Fii-
gen von Abgaskriimmern geniigen.

gen Umorientierungen des
Brenners und somit fiir hohe
Schweillgeschwindigkeiten.

Kraftvoller Lichtbogen

Eine weitere Prozessvarian-
te ist »Pulse Multi Controls,
kurz PMC. Dieser modifizier-
te Impulslichtbogenprozess
zeichnet sich durch eine fein
geregelte und spritzerarme
Tropfenablose aus. PMC er-
zeugt einen kraftvollen, sta-
bilen Lichtbogen und bietet
etwa in Zwangspositionen
hohe  Abschmelzleistungen
und gleichzeitig eine gute Be-
herrschbarkeit des Schmelz-
bades. Anwender kénnen da-
mit UnregelmaRigkeiten, wie
etwa Einbrandkerben, vermei-
den und stabil sowie reprodu-
zierbar schweilRen.

Die Variante eignet sich gut
fiir toleranzbehaftete Bautei-
le mit starken Wanddicken-
spriingen — Bedingungen, die
auf viele Abgaskomponenten
zutreffen. PMC sorgt selbst
hier fiir eine ausreichende
Einbrandtiefe und eine gute
Spaltuberbriickung. Automo-
bilzulieferer setzen das Ver-
fahren haufig zum Schweillen
von Abgaskriimmern ein. In
der Praxis ermoglicht PMC
deutlich hohere SchweiBge-
schwindigkeiten und somit

eine gesteigerte Produktivitat.
Zukiinftige Herausforderun-
gen in der Automobilindustrie
konnten jedoch auch andere
Prozessvarianten in den Fokus
riicken.

Ein wichtiger Trend sind im-
mer leichterer Fahrzeuge: Das
geringere Gewicht vermindert
den Treibstoffverbrauch, die
Material-Einsparung reduziert
zudem die Produktionskosten.
Das hat auch Auswirkungen
auf die Bauweise von Abgas-
komponenten. Die verwende-
ten temperaturbestandigen
Grund- und Zusatzwerkstoffe
ermoglichen, dass Bauteile
aus immer diinnerem Material
gefertigt werden. Bauteile mit
Wanddicken von 0,8 Millime-
tern konnten daher kiinftig
zum Regelfall werden.

Hier kommt das CMT-Verfah-
ren (Cold Metal Transfer) zum
Einsatz. Der Prozess kombi-
niert einen geregelten Kurz-
lichtbogen mit einer Draht-
elektrode, die sich vor und
zuriick bewegt. Das Ergebnis:
ein besonders geringer War-
meeintrag und ein stabiler
Schweil3prozess, mit dem An-
wender beim
Figen dunner
Teile optimale
Ergebnisse er-
zielen.

www.fronius.com




Gebaut fiir hohe Dauerbelastung
Viel Produktivitat mit »Kastowinc

Von Titan und Superle-
gierungen bis zu Alumi-
nium: Ein breites Spekt-
rum an Schnittleistungen
ist fiir den Sdgedienstleis-
ter Metal Cutting Service
(MCS) Teil des Geschifts-
modells. Dafiir braucht
das Unternehmen starke
und robuste Sdgemaschi-
nen, die sich einfach an
die variablen Anforde-
rungen anpassen lassen.
Die Kalifornier setzen
deshalb auf Kasto.

Das 1956 gegriindete Un-
ternehmen >Metal Cutting
Service« (MCS) spezialisierte
sich darauf, verschiedene Ma-
terialien exakt nach Kunden-
wunsch zuzuschneiden. MCS
ist Partner und Zulieferer zahl-
reicher namhafter Kunden aus
der Luftfahrt, der Riistungs-
branche, dem Aluminium- und
Stahlhandel sowie der Halb-
leiterindustrie. Die Kunden
liefern dabei die zu sagenden
Materialien an und erhalten
diese mit den gewiinschten
Spezifikationen zurtick. Die Ka-
lifornier sagen Platten, Stan-
gen, Schmiede- und Strang-

pressteile bis 50 Zoll (1.270
mm) Dicke und 700 Zoll (17.780
mm) Lange. Das Materialspek-
trum reicht von Kunststoffen
Uber Acrylwerkstoffe bis hin zu
Stahl und hoch temperaturbe-
standigen Spezialmetallen.

Langjahriger Kunde

Der heutige Eigentiimer Da-
vid Viel trat 1977 in die Firma
seines Vaters ein und Uber-
nahm von diesem im Jahr
1993 die Geschaftsfiihrung.
Auch die Investition in die
erste Kasto-Sage fiir MCS war
Davids Fachwissen und seiner
Branchenkenntnis zu verdan-
ken. Mit seinem Wunsch nach
einem kompetenten Lieferan-
ten fiir Sdgemaschinen war er
jedoch nicht allein im Unter-
nehmen: Frither wurde haupt-
sachlich mit Allround-Sagen
gearbeitet. Mit den steigenden
Anforderungen der Kunden
und der Vielfalt an Auftragen
musste man sich technisch
immer mehr spezialisieren
und verschiedene Sagetypen
fir die jeweiligen Aufgaben
angeschafft werden. 2004 in-
vestierte das Unternehmen

Jiingster Neuzugang bei MCS sind drei Bandségen der Baureihe
»Kastowin« mit Schnittbereichen von 18 und 22 Zoll.

in die erste Kasto-Sage, eine
Blockbandsdge vom Typ »Kas-
tobloc U 5¢«. Mittlerweile sind
fliinf weitere Modelle dazuge-
kommen. Jiingster Neuzugang
sind drei Bandsagen der viel-
seitigen Baureihe Kastowin
mit Schnittbereichen von 18
und 22 Zoll.

Die Kastowin ist zum Seri-
en- und Produktionssidgen von
Vollmaterialien, Rohren und
Profilen konzipiert. Mit ihrer
umfangreichen Standardaus-
stattung ist sie fiir eine Viel-
zahl von Aufgaben geeignet.
Dank ihrer stabilen Konst-
ruktion sind die Sagen robust
genug fiir den harten Alltag
bei MCS: Das ganze Jahr Uber
wird bis zu sechs Tage die Wo-
che im Zwei-Schicht-Betrieb
produziert und dabei grof3e
und schwere Teile bearbei-
tet werden. Zudem miissen
die Sagen fiir den Betrieb mit
Hartmetallbandern geeignet
sein, um eine hohe Produktivi-
tat sicherzustellen — diese An-
forderung erfiillt die Kastowin
grundsatzlich.

Uberzeugende Griinde

Die Entscheidung fiir Kas-
to fiel den Verantwortlichen
bei MCS nicht schwer, da die
Sagen seit Jahren durch Zu-
verlassigkeit und sehr geringe
Stillstandzeiten Uberzeugen.
Ein schlagkraftiges Argument
sei auch der exzellente Service:
Wenn Unterstiitzung beno-
tigt wird, ist diese stets sofort
geleistet worden - sowohl
telefonisch durch die nord-
amerikanische Servicehotline
als auch personlich durch die
Service-Mitarbeiter vor Ort.

Aufgrund eines hohen An-
teils an Gleichteilen inner-
halb der Kastowin-Baureihe
kann Kasto die Bandsdgen
zu einem &dulerst attraktiven
Preis anbieten. Darliber hin-

aus profitierte MCS von den
sehr kurzen Lieferzeiten des
Herstellers: Die Sagen, die be-
stellt wurden, waren immer
schon bei der amerikanischen
Niederlassung von Kasto vor-
ratig, obwohl sie in Deutsch-
land produziert werden. Als
MCS zum Beispiel im Sommer
2018 einen Kapazitatsengpass
hatte und mit den Auftragen
nicht hinterher kamen, wur-
de bei Kasto kurzfristig eine
zusatzliche Maschine bestellt.
Diese stand in weniger als ei-
ner Woche in der Halle.

Rundum perfekt

Der Sagetechnik-Spezialist
bietet fiir die Kastowin ein um-
fangreiches Zubehérsortiment
an. Damit kann MCS die Ma-
schinen ideal an seine spezifi-
schen Bediirfnisse anpassen.
Zu den Highlights zahlt auch
die Steuerung, mit der sich
zum Beispiel intuitiv mehrere
Auftrage anlegen lassen, die
dann automatisch nacheinan-
der abgearbeitet werden. Das
sorgt flir mehr Durchsatz. Es
konnen samtliche Parameter
individuell angepasst werden.

Ein duBerst nitzliches Fea-
ture ist fir MCS die einge-
baute Sagebandiiberwachung
»Kasto Bandcontrolc. Uber das
Display erhalten die Bediener
in Echtzeit Informationen tiber
Einsatzzeiten und Abnutzung
der Sagebander. Das hilft, bes-
sere Ergebnisse zu erzielen
und den Ausschuss zu mini-
mieren. Der Austausch der Sa-
gebander erfolgt dank der gu-
ten Zuganglichkeit schnell und
einfach — und ist aufgrund der

integrierten Si- E E

cherheitsfunk-

tionen unge- E::&l A
fahrlich fir die
Mitarbeiter. E .

www.kasto.com
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Kennzeichnen Sie
lhre Werkstucke?

oder

oder

JIEVOTECH

Beschriftungslaser & Lasergravursysteme

Erich-Kiefer-Str. 6
71116 Gartringen

Tel: 07034-2794560
www.evotechlaser.de

Hochleistungskreissige
in Modulbauweise

Die ausgesprochen stabile Systemkreis-
sage >PSU H« von Behringer Eisele ist die
ideale Maschine fiir den universellen Ein-
satz in Werkstatt und Betrieb. Mit einem
Sageblattdurchmesser bis 450 Millimeter
ist sie fiir vielfaltige Aufgaben die rich-
tige Losung. Die Basismaschine besteht
aus einem robusten Maschinengestell, in

Schuler-Pressen fiir den
ID3 von Volkswagen

Viele Teile fiir das Elektro-Auto ID.3 von
Volkswagen haben ihren Ursprung auf
Schuler-Pressen. Der Zulieferer »Snopxs
produziert A-Sdulen und Schweller auf
der Formharteanlage an seinem Standort
im tschechischen Klasterec suidlich von
Zwickau, wo der 1D.3 vom Band lauft. Die
Aufllenhautteile fiir den ID.3 entstehen
ebenfalls auf Anlagen von Schuler — un-
ter anderem auf einer Pressenlinie, die
Schuler ab dem Friihjahr 2020 bei Volks-
wagen im Werk Zwickau installiert hat.

das die Grund- und Drehplatte mit dem
Sageaggregat als zentrale Einheit einge-
bettet ist. Das Sageaggregat setzt sich
aus einem leistungsstarken Motor, ei-
nem hydraulischen Vorschubzylinder und
einem Schnecken-Schragstirnradgetriebe
mit Rotationsausgleich zusammen. Der
Schwenkbereich nach rechts und links
fallt beim Halbautomat sehr groRR aus
und reicht von + 9o Grad, liber + 45 Grad,
+ 30 Grad bis hin zu o Grad. Fiir die Sicher-
heit des Bedieners wahrend des Sagepro-
zesses sorgen eine nach oben schwenk-
bare Schutzhaube sowie ein robustes
Industrie-Bedientableau. Die schnell ein-
stellbaren und wechselbaren Spannein-
heiten erweisen sich insbesondere bei
unterschiedlichen Sagebedingungen als
aulerst vorteilhaft. Die Spanneinrich-
tungen sind sowohl horizontal als auch
vertikal angebracht. Ein Langhubzylinder
mit 160 Millimeter Hub und Spanndruck-
Uberwachung klemmt das Material mit-
hilfe eines Aluminiumdruckstiicks sicher
und prazise. Der notige Spanndruck lasst
sich in beiden Richtungen
getrennt voneinander ein-
stellen und ist lber zwei
Manometer deutlich ab-
lesbar.

www.behringer.net

Die Formharte-Linie ging bereits vorher
in Betrieb. Es handelt sich um eine 1200
Tonnen starke Formhartepresse ein-
schlieRlich Platinenlader, Ofen zur Erwar-
mung der Platinen auf 930 Grad Celsius,
Drei-Achs-Twin-Feeder fiir ihren raschen
Transport und Werkzeugen zum Umfor-
men und Kiihlen der Teile. Als Generalun-
ternehmer bietet Schuler schliisselfertige
Anlagen einschlieBlich aller notwendigen
Komponenten. Die von Schuler entwi-
ckelte Technologie PCH (Pressure Cont-
rolled Hardening) erméglicht dabei die
optimale Verteilung des Anpressdrucks,
was fiir eine kurze Zykluszeit von bis zu
acht Sekunden und leichte sowie hoch-
feste Bauteile sorgt. Der ID.3 basiert auf
dem von Volkswagen entwickelten Mo-
dularen E-Antriebs-Baukasten (MEB). Das
107 kW starke und 160 Stundenkilometer
schnelle Volkswagen-Sondermodell »ID.3
1ST¢, hat eine Reichweite von bis zu 420

Kilometern. Darliber hi- E.n- E

naus wird es jeweils ein
Reichweite E

Modell mit 330 und 550
Kilometern
geben.

www.schulergroup.com
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Sieg in allen wichtigen Kategorien
EWM-Technik konnte uiberzeugen

Das Unternehmen Ebner, ein Spe-
zialist fiir Wiarmebehandlungs-
technologien und Industrieofen-
bau aus dem o6sterreichischen
Leonding bei Linz, stellte nach ei-
nem Vergleich der Schweifdgerite
von vier namhaften Herstellern
seinen Handschweif3bereich auf
Gerate von EWM um.

Die Firma Ebner plante, den Geratepark
zu erneuern und neue SchweiBmaschinen
anzuschaffen. Wahrend einer Testphase
nahmen Schweiller, Instandhalter und
SchweilRaufsichtspersonen die Produkte
von insgesamt vier Anbietern genaues-
tens unter die Lupe. Samtliche Gerate
wurden komplett schweilRbereit inklusive
Brenner und entsprechendem Zubehor
ausgeliefert.

Kriterien bei der Beurteilung der Gera-
te waren neben dem Umgang mit dem
Schweillgerat selbst auch die Nutzbarkeit
diverser SchweilRverfahren, die Handhab-
barkeit des Brenners sowie der Service.
EWM hat diesen Vergleich fir sich ent-
schieden, da sowohl das Preis-Leistungs-
Verhaltnis am besten als auch die Zustim-
mung der Instandhaltung am hdochsten
war. Die Bauteile fur die Industrieéfen, die
Ebner herstellt, konnen die GroRe eines
Einfamilienhauses erreichen. Es ist damit
klar, dass das Bauteil nicht zum SchweiRer
kommt, sondern dass der SchweiRer zum
Bauteil muss. Deshalb sollte die Maschine

leicht sein und sich leicht schieben oder
ziehen lassen. Noch wesentlicher aber
war, dass der Schweiller mit nur einer Ma-
schine die gesamte Aufgabenpalette an
SchweiRaufgaben durchfiihren konnen
sollte. Dies ist das Paradestiick fiir EWM:
Da samtliche innovative SchweiRverfah-
ren hinterlegt sind, kann die Maschine
sowohl mit »forceArcc besonders dicke
Materialien als auch mit >coldArc< beson-
ders diinne CrNi-Stahle — wie etwa fiir die
Diisenkasten — schweifen.

Wechsel auf Knopfdruck

So unterschiedlich die SchweiBverfah-
ren coldArc und forceArc in ihren Anwen-
dungen sind, so unterschiedlich sind auch
die Parameter, die fiir das Schweien der
beiden Verfahren notwendig sind. Han-
delt es sich bei den forceArc-SchweiRun-
gen meist um dicken Baustahl, der mit
Stahldraht geschweiBt wird, werden die
CrNi-Stahle mit entsprechendem Zusatz-
werkstoff geschweil3t. Dabei unterschei-
det sich auch noch die Zusammensetzung
des Schutzgases. Trotz dieser unter-
schiedlichen Anforderungen bedeutet
der Wechsel zwischen den Verfahren bei
EWM nur einen Knopfdruck.

Der Doppelkoffer von EWM macht diese
Flexibilitat moglich. Die Maschine ist mit
zwei Drahtrollen, zwei Brennern und zwei
Gasflaschen ausgeriistet. Andert sich die
Anforderung, nimmt der SchweiRer ledig-

E
E
-]
|

Heften und SchweiRen von Kehl- und V-Ndhten am Gliihsockel einer Haubenofenanla-
ge in PA und PF. Die Stahl/Stahl und Stahl/CrNi-Verbindungen erfordern unterschiedli-
che Zusatzwerkstoffe, die beide gleichzeitig in dem SchweiRgerit verfiigbar sind.

lich den zweiten Brenner, den Rest erle-
digt die Maschine auf Knopfdruck. So ist
der Wechsel von den unterschiedlichsten
Anwendungen vollig unproblematisch.

Das unmittelbarste Werkzeug des
Schweil3ers ist der Brenner. Er muss gut
in der Hand liegen, leicht sein und sto-
rungsfrei arbeiten. All diese Kriterien hat
der Brenner von EWM sogar Ubererfiillt.
Die stérungsfreie Drahtzufiihrung konnte
die Zahl der SchweiBnahtfehler reduzie-
ren. Dazu kénnen die Schweillndhte mit
den EWM-MT-Brennern nahezu spritzer-
frei ausgefiihrt werden. Doch der groR-
te Vorteil findet sich in der Reduzierung
der Riistkosten. Da die Standzeiten der
Strom- und Gasdiisen um bis zu 50 Pro-
zent erhoht sind, muss der SchweiRvor-
gang viel seltener fiir den Diisenwechsel
unterbrochen werden, was zu einer deut-
lichen Einsparung fuihrt.

Fiir eine grofe Vielfalt

Von Stahl iiber CrNi und Ni-Basislegie-
rungen bis hin zu Aluminium, das klingt
zundchst wie das Bearbeitungsspektrum
typischer Schweil3fachbetriebe. Doch bei
Ebner ist diese Breite viel groRRer als Ub-
lich. Reicht normalerweise eine Kennlinie
fur CrNi-Stahle, setzt Ebner mehr als zehn
unterschiedliche  CrNi-SchweilRzusatze
ein.Und jeder hat seine eigene Kennlinie.

Jede dieser Kennlinien wurde von EWM
fir Ebner abgestimmt und ist in den
EWM-Maschinen als »Job« hinterlegt. So
wird die gesamte Vielfalt abgedeckt. Die
Jobs lassen sich schnell finden und kén-
nen sehr leicht von den Schweif3ern ange-
wahlt werden.

Neben den Schweiern hatte auch die
Meinung der Instandhalter im Auswahl-
prozess groRes Gewicht. Das besondere
Augenmerk der Instandhalter lag bei der
guten Zuganglichkeit aller Bauteile sowie
der Servicefreundlichkeit der Maschine.
Auch die hervorragende und prompte Be-
treuung durch die Anwendungstechnik,
den Service und den Ver-
kauf der Niederlassung El E
von EWM Osterreich trug
zur Entscheidungsfindung
bei.

WWW.ewm-group.com

Ausgabe 06.2020 | WELT DER FERTIGUNG

47



HULHSIE
PERFURIVIANGE
BEIVI FRASEN

HPC, HRC, HSC u.a. Fraser
fiir diverse Bearbeitungen
in Perfektion

Technologie
Prazision

Flexibilicat

www. nachreiner-werkzeuge. de

Perfekte Software fur
High-End-Werkzeuge

Bei der neusten Version der Tool-

Room-Software RN34 legte Anca
besonderen Fokus auf das wirt-
schaftliche Schleifen komplexer
Geometrien.

Als Standardsoftware ist ToolRoom in
jede Anca-Maschine integriert. Im gesam-
ten Schleifprozess bietet sie eine grofle
Anwendungsvielfalt — ob beim ersten
Werkzeugentwurf, bei der Herstellung
oder im Nachschleifprozess. Praktische
Werkzeugassistenten, integrierte 2D- und
3D-Grafiken, klare Hilfeabbildungen fiir
alle Parameter sowie bedienerfreundliche
Schnittstellen mit Touch-Screen sind nur
ein Bruchteil der zahlreichen, benutzer-
orientierten Funktionen, dank denen die
Software Anwendern eine hohe Flexibili-
tat ermoglicht. Mit ToolRoom lassen sich
in minimaler Designzeit und maximaler
Maschinenausnutzung Standard- sowie
Sonderwerkzeuge produzieren.

Die neuste Version RN34 ermoglicht
weitere kundenspezifische Anwendun-
gen: »ToolRoom RN34 besitzt zahlrei-
chen neuen Features, die es Anwendern
ermoglichen, komplexe Spezialgeomet-
rien zu entwerfen, um Lebensdauer, Pro-
duktivitat, Schnittvolumen, Qualitat und
Prazision zu erhéhen«, so Thomson Ma-

thew, Software-Produktmanager bei
Anca. Die erweiterte Standardbibliothek
vereinfacht die parametrische Werkzeug-
herstellung, zum Beispiel bei der Produk-
tion verschiedener Vollradiusfraser zum
Schlichten und zum Schruppen. So las-
sen sich mit neuen Standardoperationen
etwa Rohlinge mit gerader Stirn zur Ku-
gelform vorschruppen. RN34 ermdéglicht
neue Ausspitzgeometrien und verbessert
die Kontrolle der Querschneide bei Vollra-
diusfrasern. Auch vereinfachte Anca die
Einstellméglichkeiten fiir frei definierba-
re Schneidenformen. Die neue Designer-
Schneidkante ermoglicht dem Bediener
an Vollradiusfrasern die Schneidkante va-
riabel zu gestalten.

»nZudem unterstiitzt RN34 auch neue
Schleifscheibentypen. Die 11V5-Topfschei-
be mit Fase sorgt fiir einen verbesserten
Freischliff von Vollradius-, Eckradius- und
Kugelkopffrasern und eignet sich so her-
vorragend fiir die Herstellung von Frasern
fir den Formenbau - und das bei einer
langeren Lebensdauer«, so Vadim Zaiser,
Application Engineer bei Anca.

Die Nutenoperationen wurden durch
neue Schleifzyklen verbessert. Es werden
nun ebenfalls gerade genutete und ein-
nutige Werkzeuge mit einer Tiefe gleich
oder groRer als der Werkzeugradius un-
terstiitzt. Es wird einfacher, einzelne Nu-
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Bei der Produktion von Vollradiusfraser ermoglicht die neue Designer-Schneidkante
dem Bediener, die Schneidkante variabel zu gestalten.
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ten zu programmieren, da der Anwender
nun Kernkonus, Nutenlange und -tiefe et
cetera individuell fiir jede Nute steuern
kann. Zudem wird die passende Schleif-
scheibengeometrie fiir eingestellte Nu-
tenparameter berechnet. Das vereinfacht
die Herstellung von Frasern mit unglei-
chen Drallwinkeln und Nutenteilung, da
sich viele Operationen pro Nute berech-
nen lassen.

Fiir mehr Standzeit

Um die konstruktionsbedingte ungleich-
maRige Gewichtverteilung im Werkzeug
zu kompensieren, muss das Werkzeug
ausgewuchtet werden. Die neue Tool-
Room-Version bietet auch an dieser Stelle
einige Annehmlichkeiten und ermoglicht
das Auswuchten der Werkzeuge automa-
tisch innerhalb kiirzester Zeit — entwe-
der durch eine Nutenverlangerung oder
durch eine Kerbe im Schaft. So konnen
Anwender durch das intuitive Design sol-
cher hochleistungsfahigen, komplexen
Fraser ihre Produktivitat verbessern.

Auch Fraisa, einer der weltweit fiihren-
den Schneidwerkzeughersteller, konnte
die Zeit flr das Einrichten zum Auswuch-
ten von Werkzeugen durch die neue
Funktion deutlich reduzieren. »Mit der
neuen Software von Anca konnen wir
ein Werkzeug in der Regel innerhalb von
finf Minuten auswuchten — bei unse-
ren komplexeren Werkzeugen auch mal
etwas langer, bis zu 20 Minuten. Das ist
phantastisch! Es hat unsere Einrichtungs-
zeit auf der Maschine, die bisher bis zu
mehreren Stunden dauern konnte, dras-
tisch verkiirzt«, freut sich Douglas Fran-
ke, Produktionsmanager bei Fraisa. Und
nicht nur die Nebenzeiten verkiirzen sich,
sondern auch die Prozesssicherheit steigt:
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Dank neuer Operationen ist mit der neuen ToolRoom-Version auch die Produktion ei-

ner Vielzahl von Gewindefrasern méglich.

Die ausgewuchteten Werkzeuge haben
eine langere Standzeit, sorgen fiir eine
hohere Prazision bei der Bearbeitung bei
gleichzeitig groRerem Schnittvolumen.
Dazu Douglas Franke: »Eine groRe Er-
folgsgeschichte ist unser Ein-Zoll-Alumi-
nium-Schruppwerkzeug, das unser Kunde
aus der Luft- und Raumfahrt mit 25000
U/min mit hervorragenden Ergebnissen
einsetzt.«

Dariiber hinaus hat Anca verschiedene
neue Werkzeugtypen in die Standardbi-
bliothek aufgenommen, wie zum Beispiel
den Doppelradiusfraser fiir das Design
von fassformigen oder linsenférmigen
Werkzeugen mit groRerem zu kleinerem
oder kleinerem zu groBerem Radius. Diese
Geometrie sorgt fiir diinnere Spane, was
wiederum die Lebensdauer der Fraser
verlangert. Ein weiterer ToolType im Fra-
ser-Assistenten ermoglicht die einfache

ToolRoom RN34 erméglicht das automatische Auswuchten der Werkzeuge in kiirzes-
ter Zeit — entweder durch eine Nutenverlangerung oder durch eine Kerbe im Schaft.

Herstellung von Kugelkopffrasern. Und
auch fiir die Produktion von Kegelsenkern
wurde ein neuer Werkzeugtyp im Assis-
tenstil angelegt. Mit der Senker-Nutenbe-
arbeitung kénnen nun die speziellen Nu-
tenformen definiert werden, die fiir diese
Anwendung erforderlich sind.

ToolRoom RN34 vereinfacht zudem die
Herstellung spiralférmiger Tannenbaum-
fraser. Es wird eine breite Palette von
Frasern mit konstantem Drall und kons-
tanter Steigung unterstiitzt. Dank neuer
Operationen ist auch die Produktion einer
Vielzahl von Gewindefrasern moglich.
Mit der neuen Softwareanwendung zum
Schleifen von Taschensitzen fiir PKD-Plat-
ten kann der Anwender die Taschengeo-
metrie und ihre Position gemeinsam oder
fir einzelne Nuten schnell und einfach
definieren.

Fur die automatisierte, personalarme
Werkzeugherstellung gibt es in der RN34
eine weitere wichtige Neuerung: Die Soft-
ware unterstiitzt nun auch die Lasermes-
sung mittels LaserPlus. Damit geht Anca
einen weiteren Schritt zu noch hoherer
Genauigkeit vereint mit groRRerer Produk-
tivitat beim Schleifen von Schneidwerk-
zeugen.

Daneben bietet RN34 eingebettete und
verschliisselte TOM-Dateien, neue Funk-
tionen im Stufeneditor, die das parame-
trische Zeichnen von Konturen vereinfa-
chen, eckige Rohlinge im .1
Rohlingseditor, Optionen E E
zum Flachschleifen von

. |
Stempeln und noch viele E
weitere Features.

r
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Entgraten,Verrunden
und Separieren

Die Tellerfliehkraftanlagen der Serie
CF von Otec ermoglichen es, empfindli-
che Stanzteile schnell, zuverldssig und
prozesssicher zu entgraten sowie zu ver-
runden. Durch die Wirkung der unter-
schiedlichen Fliehkrafte zwischen den
Werkstiicken und dem Media entsteht
eine sehr intensive Bearbeitung. Diese
kann um das 20-fache effektiver sein als
bei herkémmlichen Vibratoren. Stanz-
teile fiir StoRdampfer werden dabei im
Nassverfahren unter Einsatz von Keramik-
schleifkorpern bearbeitet. Bei der Nassbe-
arbeitung wird kontinuierlich ein Wasser-
Compound-Gemisch zu- und abgefiihrt,
welches die abgetragenen Schmutzteil-
chen ausspiilt. So entsteht auf den Werk-
stiicken eine saubere und korrosionsfreie
Oberflache. Mit Otec-Maschinen kénnen
die Stanzteile in kiirzester Zeit entgratet
werden,ohne dass die empfindlichen Teile
dabei verbiegen. Denn je nach Werkstiick
bietet Otec spezifische Spaltsysteme an.
Mit dem >Nullspaltsystem« (Gleitspaltsys-
tem) kénnen selbst kleinste und diinnste
Teile bearbeitet werden, ohne dass sie
sich verklemmen. Dabei kann das Spalt-
maB zwischen dem drehenden Teller und

L/

2

dem stillstehenden Behalter auf null ver-
ringert werden. Das ermdglicht den Ein-
satz feinkorniger Schleifmittel und ver-
hindert ein Festklemmen der Werkstiicke
im Spalt. Durch das ausgekliigelte Spalt-
system ist es moglich, kleine und leichte
Bauteile effektiver und schneller zu be-
arbeiten, als in herkbmmlichen Tromme-
lanlagen oder Vibratoren. Der Einsatz von
hochverschleiRfesten Materialien und die
gute Dichtflache mit Keramikring sichern
einen storungsfreien Betrieb der Maschi-
ne. Speziell fiir die Bearbeitung von fei-
nen und leichten Werkstiicken wie Stanz-

teilen bietet Otec Spriihdisen an, mit
denen der Behdlter nach Bearbeitungsen-
de vollstandig entleert werden kann. Das
verhindert, dass Media und Werkstlicke
im Behalter zuriickbleiben und beim
nachsten Prozessdurchlauf mit einer
anderen Serie vermischt werden. Durch
einen speziellen Trocknungsprozess mit
Walnussgranulat kénnen die Stanzteile
nach dem Entgraten einfach und schnell
getrocknet werden. Die Steuerung der
Prozesse erfolgt mittels Touch-Panel. Da-
mit lassen sich Prozessparameter als Pro-
gramme einspeichern und beim nachsten
Durchlauf wieder abrufen. Fiir die Sepa-
rierung bietet Otec ein grofRes Portfolio
an Moglichkeiten. Besonders wichtig ist
dabei, dass der Prozess schnell und effek-
tiv funktioniert. Otec hilft durch grolRes
Knowhow, die Separierung optimal auf
das jeweilige Werkstiick auszulegen. In
praktischen Versuchen werden die indi-
viduellen Anforderungen berlicksichtigt
und auf den entsprechenden Granula-
teinsatz abgestimmt. Otec hat bereits
eine Vielzahl erfolgreicher
Kundenprojekte realisiert, E' E
darunter auch vollauto-
matische Losungen mit
Mediariickfiihrung.

www.otec.de

Technik fur Qualitat und Prazision
Gebaut fur erstklassige Exrgebnisse

Die technischen Highlights der
1J600¢ von Jung haben Anwender
weltweit iiberzeugt: Die Maschine
bietet eine exakte Reproduzier-
barkeit der Schleifergebnisse, er-
zeugt exzellente Oberflichen in
Spiegelschliff-Qualitdt und bietet
eine individuelle Anpassung der
Ausstattung an die zu erledigende
Schleifaufgabe.

Die J600 basiert als CNC-Maschine auf
der bekannten Jung-Bedienoberflache.
Die prazise mechanische Bauweise der
Maschine sorgt fiir dauerhaft erstklassige
Schleifergebnisse. lhre Prazision und Fle-
xibilitat beweist die J6oo taglich im Ein-
satz,besonders beim Schleifen anspruchs-
voller Anwendungen im Werkzeug- und
Formenbau. Mit einem Schleifbereich von
300 x 600 mm, hoher Flexibilitdt und op-

SiF)
" — o

Das Konstruktionsprinzip der J6oo von
Jung orientiert sich an einem modularen
Baukastensystem.

timalen Ergebnissen in der Einzelteil- und
Kleinserienfertigung bietet die J6oo den
Nutzer die Moglichkeit, Produkte und Ap-
plikationen bestmoglich zu bearbeiten.
Das wichtigste Ziel des Unternehmens
Jung, den Kundenkreis erfolgreich zu ma-
chen, wird somit durch die J6oo beson-
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ders unterstiitzt. Die J6oo trumpft mit
folgenden Hardware-Komponenten auf:
bewdhrte Kreuzschlitten-Bauweise, ge-
fertigt aus Grauguss, zusatzliches, elekt-
ronisches Handrad im Bereich der Arbeits-
raumtiir fiir die X- und Z-Achse als Option,
sowie zwei Tiiren zum Arbeitsraum. Das
Konstruktionsprinzip orientiert sich an
einem modularen Baukastensystem, wo-
durch sich die J6oo optimal auf die jewei-
ligen Kundenanforderungen zuschneiden
lasst. Ihre hervorragenden Dampfungs-
eigenschaften verdankt die J6oo nicht
zuletzt den hydrodynamischen Gleit-
flhrungen >Easyslide« in der Tischachse.

Hochprazise Kugelgewin- El’i"'"El
LLE

detriebe sorgen fiir hohe
Beschleunigungen  und
Vorschubgeschwindigkei-
ten. E

www.jung-machines.com

g -



Nebenzeiten werden Nebensache
Mehr Performance mit

Wer glaubt, dass in manchen
Bereichen der Schleiftechnik die
Grenzen des Machbaren bereits er-
reicht sind, der wird mit der neuen
keramischen CBN-Bindung :Nor-
ton Winter Vitron7« eines Besseren
belehrt.

CBN-Schleifwerkzeuge mit keramischen
Bindungen haben viele Vorteile, die sie
besonders fiir vollautomatisierte Prazisi-
onsschleifprozesse empfehlen. Ein Vorteil
ist die porose Bindungsstruktur, die das
Kiihlschmiermittel schnell in die Schleif-
zone fiihrt, dort die Festkorperreibung
verringert und so die Warmeerzeugung
wahrend des Schleifprozesses reduziert.
Die positiven Eigenschaften des kerami-
schen Bindungssystems mit ihrem kiihlen
Schliff sind ein Teil der Schleifscheiben-
Performance, ihre Schnittfahigkeit ist ein
weiterer zentraler Schliissel zur Leistungs-
und Qualitatssteigerung etwa beim Au-
Benrundschleifen von Nocken- und Kur-
belwellen oder beim Innenrundschleifen
von Bohrungen sowie Kugellaufbahnen.
Dank eines neuen Verfahrens gelingt es
Norton Winter, die CBN-Schleifkorner
im Herstellungsprozess noch gleichma-
Biger beziehungsweise homogener im
Schleifbelag zu verteilen. Das vermeidet
eine lokale Uberbelastung einzelner Kor-
ner wahrend des Schleifprozesses. Die
Schleifpartikel nutzen sich gleichférmig
ab und konnen, auch dank gesteigerter
durchschnittlicher Kornhaltekrafte, lan-
ger im Einsatz bleiben. So verlangern

Norton Winter bietet eine grofRe Band-
breite an Vitron7 CBN-Werkzeugen an.

sich die Werkzeugstandzeiten gegeniiber
herkdmmlichen CBN-Werkzeugen in vie-
len Applikationen um bis zu 30 Prozent.
In Kombination mit dem kiihlen Schliff
verringert sich auch das Brandrisiko deut-
lich. Dies wirkt sich ebenfalls positiv auf
die Produktivitat aus. Mit Vitron7-Schleif-
werkzeugen sind hohere Zeitspanvolumi-
na erreichbar und geringere Schleifzeiten
pro Gutteil moglich, was eine signifikante
Steigerung der Produktivitdt und Reduk-
tion der Schleifkosten nach sich zieht.
Vitron7 CBN-Schleifscheiben behalten
zwischen den Abrichtvorgangen ihre
Schleifleistung langer. Im Gegensatz zu
Schleifwerkzeugen, wo Oberflichengiite,
thermische Schadigung oder Profilverlust
die Ursache fiir das vorzeitige Abrichten

»Vitroniy«

ist, liefern Vitron7-Schleifwerkzeuge da-
her bei sehr hoher Prozessstabilitdt mehr
Werkstiicke pro Abrichtintervall. Praxis-
beispiele untermauern die Leistungs-
fahigkeit von Vitron7 CBN-Schleifwerk-
zeugen: So beim Kurbelwellenschleifen
(Anwendung:  Schréageinstechschleifen,
Wellenzapfen; Schnittgeschwindigkeit vc
=110 m/s): Gegeniiber einer Standardspe-
zifikation mit einem Abrichtintervall von
100 Teilen (Abrichtkriterium: Radienver-
schleiB) erhdhte die Vitron7-Spezifikation
das Abrichtintervall auf 132 Teile (+30
Prozent). Beim Einstechschleifen zum
Herstellen eines Hauptlagers einer Kur-
belwelle (Schnittgeschwindigkeit vc = 62
m/s) erhoht das Vitrony Tool gegeniiber
dem Vergleichswerkzeug mit einem Ab-
richtintervall von 54 Teilen (Abrichtkriteri-
um: Brand) das Abrichtintervall auf 71 Tei-
le (+30 Prozent), beim Innenrundschleifen
von HydrostoBeln  (Schnittgeschwin-
digkeit vc = 25 m/s) von 38 Teilen (Ab-
richtkriterium: Zylindrizitat) auf 52 Teile
(+30 Prozent). Alle Vitron7 AuRenrund-
Schleifscheiben sind auch mit einem
Norton Winter CarbonForce-Grundkorper
lieferbar. Das leichte CFK-Tragermaterial
bietet die Sicherheit und Leistung einer
herkdmmlichen superabrasiven Prazisi-
onsschleifscheibe — ohne
den Gewichtsnachteil

einer bis zu 75 Prozent
schwereren Schleifscheibe
mit Stahlgrundkérper.

E:
[m]tr

www.saint-gobain-abrasives.com

FILTOWER

HallenlGftungssystem
zur Erfassung und Filtration
von Staub, Rauch und Olnebel

Starker, effizienter und leiser denn je — dank EC-Ventilatoren.

CLEAN THE AIR

PLANT A TREE

ESTA

ABSAUGTECHNIK

www.esta.com/filterturm
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Prazise Nockenwellenfertigung
Blum-Messtaster sorgen fur Tempo

Bearbeitungszentren von Strama-MPS aus Straubing bieten durch ihre Rundtaktbauweise ein Héchstmaf an
Wirtschaftlichkeit und Produktivitit. Auch dank Messtastern von Blum-Novotest: Zwei TC76 messen zeitgleich
zwei Nocken in rund zwei Sekunden mit einer Messgeschwindigkeit von 3 m/min.

Die Sondermaschine von Strama-MPS
zur Bearbeitung von Nocken fiir Kraft-
und Nutzfahrzeuge zeichnet sich durch
ihre geringe Taktzeit und hohe Ausbrin-
gung aus. Nockenwellen werden in zu-
nehmendem MaRR montiert statt wie
friiher aus einem Teil gefertigt. Das mini-
miert die Herstellkosten, spart Gewicht,
bietet hochste Geometrieflexibilitat und
ermoglicht die Kombinierbarkeit von
Werkstoffen.

Vor dem Fiigeprozess miissen die ge-
schmiedeten, randschichtgeharteten No-
cken aus Walzlagerstahl in der Innenkon-
tur hochpréazise bearbeitet werden. Dafiir
werden die Nocken orientiert auf den ers-
ten Rundtisch der Sondermaschine einge-
legt. Zeitgleich werden an einer zweiten
Station zwei andere Nocken ausgedreht,
bevor die gefertigten Innendurchmes-
ser dann an der dritten Station von zwei
Werkstiickmesstastern des Typs »TC76¢
von Blum-Novotest per Zweipunkt-An-
tastung Uberpriift werden. Am zweiten
Rundtisch werden sie geraumt, gewa-
schen und getrocknet.

Die kabelgebundenen Messtaster sind
auf einem Achskreuz befestigt und ermit-
teln mit einer Geschwindigkeit von 3 m/
min den Durchmesser der Nocken. Das

g
D N

ist vor allem deswegen bemerkenswert,
weil die Einsatzempfehlung von Blum-
Novotest fir den Messtaster TC76 nur 2
m/min betragt und andere Messtaster oft
sogar nur mit 400-500 mm/min genutzt
werden konnen. Markus Noack, Entwick-
lungsingenieur fiir Softwaretechnik bei
Strama-MPS, sieht noch weiteres Poten-
zial: »Wir haben einige Tests durchge-
fiihrt und konnten nach der Erhéhung der
Messgeschwindigkeit auf 3 m/min keine
GenauigkeitseinbulRen feststellen. Im
Langzeitbetrieb zeigt der Messtaster trotz
der hohen Messgeschwindigkeiten eben-
falls keine Schwachen.« Die optoelekt-
ronische Signalgenerierung des extrem
kompakten Messtasters mit nur 25 mm
im Durchmesser macht ihn verschleilfrei
und langzeitstabil.

Robuste Konstruktion

Die Maschinen von Strama-MPS sind in
der Lage, zehn Millionen Nocken im Jahr
zu fertigen. Das bedeutet jahrlich bis zu
20 Millionen Antastungen fiir den Mes-
staster. Dabei traten bisher keinerlei Prob-
leme mit den Systemen auf, nicht einmal
die Tasteinsatze mussten getauscht wer-

Das Werkzeugspektrum von Strama-MPS ist groB, daher wird das Lasermesssystem
*Micro Compact NT« von Blum fiir verschiedenste Aufgaben eingesetzt.
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den — und das bei einer Anlage, die seit
finf Jahren in Betrieb ist. Gemessen wird
im Twin-Betrieb — zwei Nocken werden
zeitgleich nebeneinander in rund zwei
Sekunden gemessen. Im Prozess werden
die Messwerte an die Steuerung iiber-
tragen und am Steuerungsbildschirm
als »-measuring line« visualisiert. Der Ma-
schinenbediener erkennt dadurch sofort,
wohin sich das MaR entwickelt und kann
das Programm anpassen, bevor es aus
der Toleranz von einem hundertstel Mil-
limeter lauft. Auch die Werkzeugkosten
werden durch die Werkstiickmessung ge-
senkt: Durch das Messen in der Maschine
kénnen die Ausdrehwerkzeuge bis zum
Standzeitende genutzt werden. Das Re-
sultat ist ein stabiler Prozess mit 100 Pro-
zent Gutteilen.

Da ein Maschinenbediener oftmals fiir
drei oder mehr Maschinen verantwort-
lich ist, spielt neben der Taktzeit auch die
Riistzeit eine wichtige Rolle. Durch den
Einsatz des Messtasters TC76 konnte Stra-
ma-MPS die typspezifischen Riistkosten
reduzieren und dem Kunden auflerdem
einen einfacheren und sichereren Rust-
prozess bieten. Zum Risten wird mit dem
Messtaster die AuRenform der Nocke an
vier Punkten aufgenommen und die Wer-
te an der Maschinensteuerung angezeigt.
Anhand dieser Daten wird die Spannvor-
richtung durch den Bediener so positio-
niert, dass der Ausdrehdurchmesser im
Zentrum der Nocke liegt.

Angetastet werden die AuBenpunkte
mit der Rubinkugel am unteren Ende des
Tasteinsatzes. Ein spezieller Tasteinsatz
gehort bereits zum Standardprogramm
von Blum und ermdéglicht in diesem An-
wendungsfall sowohl die blitzschnelle
Bauteilmessung wie auch die perfek-
te Bauteileinrichtung. In der eigenen
Fertigung setzt Strama-MPS (brigens
ebenfalls auf Messtechnik von Blum-No-

votest: So befinden sich E E
1

in nahezu jedem der 25 -
Bearbeitungszentren ein E

Lasermesssystem und ein
Messtaster. E

www.blum-novotest.com



Multisensor-Messung
ohne Einschrankung

Mit zwei unabhingigen Sen-
sorachsen ermoglicht der
»Scopecheck FB DZ¢ von Werth
Multisensor-Messungen ohne Ein-
schrinkungen. Schwere Werkstii-
cke konnen nach Demontage von
Glastisch und Durchlichteinheit
direkt auf dem Messtisch aufgelegt
und gemessen werden.

Die Scopecheck FB DZ-Geratereihe von
Werth bietet kompakte Gerate mit gro-
Ben Messbereichen. Fir Multisensor-
Messungen kann ein grofRer kombinier-
ter Messbereich genutzt werden, bei der
kleinsten Gerateversion beispielsweise

reichs in Parkposition. So sind die Geome-
trien am Werkstiick von allen Seiten ohne
Kollisionsrisiko gut zugdnglich. In Kom-
bination mit der schlanken Tasterpinole
ermoglicht dies auch das Eintauchen des
Sensors in ein grofRes Werkstiick. Mit dem
Multisensor-System lassen sich an jeder
Sensorachse unterschiedlichste Senso-
ren anbringen. Diese werden liber eine
Magnetkupplung ohne Sensorversatz an
derselben Position vor dem Strahlengang
des Bildverarbeitungssensors aufgenom-
men. Um unterschiedliche Sensoren voll-
automatisch einzuwechseln, steht die
Werth-Wechslerriickzugsachse zur Ver-
fligung. Die Wechselstation wird nur fir
den Sensorwechsel lber die Achsen des

ScopeCheck FB DZ erméglicht Multisensor-Messungen (links). Mit dem Durchlichtkon-

zept konnen schwere Werkstiicke direkt auf dem Messtisch gemessen werden (rechts).

425 mm X 500 mm X 350 mm mit dem
Bildverarbeitungssensor und einem kon-
ventionellen Taster. Fiir Messungen mit
nur einem Sensor steht an diesem Gerat
ein erweiterter Messbereich von bis zu 530
mm x 500 mm x 350 mm zur Verfligung.
Der Scopecheck FB lasst sich von allen
vier Seiten bestiicken und durch Heraus-
fahren des Messtischs wird die Zugang-
lichkeit noch verbessert. Mit dem neuen
Durchlichtkonzept kénnen Glastisch und
Durchlichteinheit fir die Messungen von
schweren Werkstiicken leicht demontiert
werden und die Werkstiicke dann direkt
auf dem Messtisch aufgelegt und befes-
tigt werden. Das Gerdt verfiigt optional
uiber zwei unabhangige Sensorachsen. So-
wohl optische als auch taktile Messungen
sowie eine optimale Kombination beider
Messprinzipien sind moéglich. Wahrend
der Messung mit einem Sensor bleibt
die zweite Achse auBerhalb des Messbe-

Koordinatenmessgerats aus der Parkpo-
sition in den Messbereich geschoben und
anschlieBend wieder auferhalb geparkt.
Zur Grundausstattung des Scopecheck FB
DZ gehort die bewahrte Zoomoptik. Alter-
nativ kann das Gerat mit dem patentier-
ten Werth-Zoom ausgestattet werden.
Dieser erlaubt nicht nur die Wahl der Ver-
groBerung, sondern auch ein Anpassen
des Arbeitsabstands fiir kollisionsfreie
Messungen in tiefen Bohrungen oder von
zylindrischen Werkstiicken mit grofRem
Durchmesser. Mit dem MultiRing kdnnen
zusatzlich unterschiedliche Einfallswinkel
des Lichts eingestellt werden, beispiels-
weise um den Kontrast an
flachen Kanten mit kur- _E 'E
zem Arbeitsabstand und |

extrem flachem Winkel zu
optimieren. E?- .
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Kennzeichnen Sie
lhre Werkstucke?

oder

o Wiedar

oder

JIEVOTECH

Beschriftungslaser & Lasergravursysteme

Erich-Kiefer-Str. 6

71116 Gartringen
Tel: 07034-2794560
www.evotechlaser.de
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Fiir eine bessere Prozesssteuerung
Messfunktionen mit Mehrwert

Die Version 2020 von Fa-
ros CAM2-Software enthilt
zahlreiche Optimierungen
in Sachen Leistung, eine
verbesserte Benutzerober-
flache sowie neue Funkti-
onen und eine zusitzliche
Lizenzoption.

Das Lizenzmodell macht
CAM2 skalierbar und stellt
sicher, dass Anwender stets
auf die aktuellste Version
der Messtechnik-Software
zugreifen konnen. Mit der
Uberarbeitung der Software
bekommen Nutzer noch mehr
Kontrolle uber ihren gesam-
ten Fertigungsprozess — und
das bei geringeren Investi-
tionskosten. »Faro CAM2 ist
eine leistungsstarke, intuitive
und anwendungsorientierte
3D-Messplattform, die An-
wendern bei der effizienten
Erfillung ihrer Qualitatssiche-

Neue Messzyklen
aus der Schweiz

Eine neue Software-Option
von NUM vereinfacht die
Messzyklen bei der CNC-Bear-
beitung. Sie diirfte besonders
fir Maschinenhersteller inte-
ressant sein. Die neuen Funk-
tionen werden zusammen
mit einem Software-Assis-
tenten geliefert und beinhal-
ten Standard-Messzyklen fiir
die Messung von Teilen und
Werkzeugen mit Messtastern.
Aktuell gibt es 17 verschiede-
ne Werkstiickmesszyklen und
vier Tasterkalibrierungszyklen
sowie zwei feste Tasterkalib-
rierungs- und Fraserlangen-
Voreinstellzyklen. Ausser-
dem bietet das System sechs
Messzyklen speziell fiir den
Einsatz auf Frasmaschinen. Zu
jedem Messablauf wird eine
Bedienerfiihrung angeboten,
wodurch der Prozess effektiv
automatisiert wird. Sobald
ein Messzyklus durch den Be-

»CAM2¢ ist eine Losung fiir die taglichen Produktionsaufgaben.

rungs- und Priifaufgaben hilft.
Wir freuen uns, eine Software
anbieten zu kénnen, die direkt
aus dem Feedback unserer
Kunden entwickelt wurde, ba-
sierend auf den messtechni-
schen Anforderungen, denen
sie taglich begegnenc, sagte

diener gestartet wurde, fihrt
die CNC-Maschine die gesam-
te Messtasterpositionierung
vollautomatisch durch. Der
Messtaster ist vollstandig ge-
gen Kollisionen mit dem Werk-
stiick in der Arbeitsumgebung
geschitzt, wobei jeder Fehler
an das CNC-System gemel-
det wird und einen sofortigen
Stopp auslost. Zu den Fahigkei-
ten gehoren Aufgaben wie die
Messung der Breite einer Rippe
und die vekto- r
rielle Messung # E
einer Bohrung

mittels dreier

Punkte.

Welt der Fertigung | Ausgabe 06.2020

Michael Carris, Vice President
of Product Marketing. Faro
CAM2 2020 hilft Nutzern das
Beste aus ihren Fertigungs-
prozessen herauszuholen.
Im Rahmen eines kontinu-
ierlichen Verbesserungspro-
zesses wurden die Riickmel-

Messgerate fur
den Ex-Bereich

AMO hat seine inkrementel-
len Langen- und Winkelmess-
gerite vom TUOV Austria nach
der Atex-Produktrichtlinie
»2014/34/EUc¢ zertifizieren las-
sen. Die Gerate erfiillen dem-
nach die Anforderungen der
Kategorie >l 2 G EX mb IIC T4«
und sind in den Atex-Zonen
1 und 2 verwendbar. Mit den
Zonen 1und 2 sind Bereiche ge-
kennzeichnet, in denen sich im
Normalbetrieb eine gefahrliche
explosionsfahige Atmosphare

dungen und Anforderungen
der Anwender kontinuierlich
gesammelt und in die Wei-
terentwicklung der Software
integriert. Das Ergebnis dieser
Bemiuhungen ist Faro CAM2
2020, mit zahlreichen neuen
Funktionen. Dazu gehdren
unter anderem eine verbes-
serte Messfunktion und ein
aktualisiertes statistisches
Prozesssteuerungs-Tool. Die-
ses unterstitzt Anwender da-
bei, Produktionsdatentrends
im Blick zu behalten und so
friihzeitig zu erkennen, ob
ein Prozess einen bestimm-
ten Parameter verlasst. So
lassen sich Produktionsfeh-
ler und damit
Zeitverluste,
Ausschuss und
Nacharbeit
wirksam redu-
zieren.

www.faro.com

nur gelegentlich und nur fiir
kurze Zeit (maximal 30 Minu-
ten) bilden kann. Die AMO-
Messgerate verfiigen lber die
Vergusskapselung »mb< und
bieten deshalb ein hohes Maf
an Sicherheit. Mit einer maxi-
malen Oberflichentemperatur
von 135 Grad Celsius erfiillen
die Gerate dariiber hinaus die
Anforderungen der Tempera-
turklasse >T4«. Sie kénnen da-
mit in alle Anwendungen in-
tegriert werden, in denen Gase
mit einer Ziindtemperatur von
Uber 135 Grad Celsius zum Ein-
satz kommen. Zu diesen Gasen
zahlen zum Beispiel Diethy-
lether, Trichlorsilan, Benzine,
Acetylen, Methan, Ammoniak
und Wasserstoff. Acetylen wird
in der metallbearbeitenden In-
dustrie verwendet, Ammoniak
unter anderem
in der Pharma-

Industrie und
in der Papier-
Industrie.



Perfekt fur die Luftfahrtindustrie
Komplettlosung fur Flugzeugbauer

Die 3D Scanning-Suite
»Handyscan Aeropack« wur-
de von Creaform speziell
fiir die Qualitatssicherung
bei Flugzeugen entwickelt.

Handyscan Aeropack ist von
Anwendern mit unterschied-
lichen Vorkenntnissen intuitiv
und leicht zu bedienen, und
Qualitatssicherungs-

macht

und Reverse Engineering-
Prozesse sehr effizient, indem
der Einfluss der Benutzer auf
die Messergebnisse reduziert
und die Zeit fiir die Erstellung
von Abschlussberichten und
CAD-Entwiirfen beschleunigt
wird. Die Losung bietet eine
hohe Leistungsfahigkeit ohne
Abstriche bei Diagnoseergeb-
nissen oder Sicherheit. Der

Handyscan 3D ist im Airbus
Technical Equipment Manual
aufgefiihrt, auf das im Struc-
ture Repair Manual verwiesen
wird. Er ist ebenfalls Bestand-
teil des Boeing Service Letter,
was bedeutet, dass er zur Er-
fassung der physischen Eigen-
schaften von Dellen an allen
Verkehrsflugzeugen von Boe-
ing eingesetzt werden kann.
Handyscan Aeropack kann
somit als Reverse Engineering-
Tool, fiir Wartungs- und Repa-
raturarbeiten, aber auch fir
die Konstruktion von schwer
zu beschaffenden Ersatzteilen
verwendet werden. Der mobile
3D Scanner arbeitet auf Mess-
technikniveau und ermoglicht
dadurch die Aufnahme exak-
ter, wiederholbarer und zuver-
lassiger Messungen von kom-
plexen Oberflachen und Teilen

aller GroRen. »Die Luftfahrt-
industrie sieht sich wachsen-
den Herausforderungen durch
beschleunigte  Innovationen
der Hersteller, strengere ge-
setzliche Normen, gestiegene
Sorgen um die Sicherheit der
Passagiere, ~Montagekosten
fiir Flugzeuge, die nicht fliegen
sowie durch Rentabilitatsziele
gegeniiber«, erklarte Jerome-
Alexandre Lavoie, Produktma-
nager bei Creaform. »Das Han-
dyscan Aeropack-Paket wurde
unter Beriicksichtigung dieser
Herausforderungen entwi-
ckelt und daher kénnen Flug-

zeughersteller -l

diese mit unse- E E
rer Losungssui-

te direkt in An- .
griff nehmen.« E

www.creaform3d.com

L
a

diebold



Der Weg zur effizienteren Druckluft
Mehr Transparenz via Datenanalyse

Die Digitalisierung allein stemmen? Vielen kleinen und mittelstindischen Unternehmen fillt das schwer -
das Know-how in den Unternehmen fehlt oftmals und es stellt sich die Frage: »Wo anfangen?«. Wie ein mogli-
cher Weg aussehen kann, zeigt der siiddeutsche Druckluft- und Pneumatikspezialist Mader, der bei seiner Mis-
sion den Druckluftprozess energieeffizienter zu gestalten, auf die Digitalisierung setzt und dabei immer wieder
auch auf externe Expertise zuriickgreift. So markierte die Zusammenarbeit mit dem Smart Data Solution Center
Baden-Wiirttemberg, kurz SDSC-BW, einen Meilenstein bei der Entwicklung der Software fiir ,smarte Druckluft

»LOOXR Druckluft 4.0«.

Dass »Daten das neue Ol«
seien, sagte die bulgarische
EU-Politikerin Meglena Schti-
lijanowa Kunewa bereits im
Jahr 2009 und kreierte damit,
noch vor dem ,,Big Data“-Hy-
pe, eine bis heute viel zitierte
Metapher. Und obwohl der
Vergleich in vielerlei Hinsicht
»hinkt*, so bringt er doch zum
Ausdruck, welchen Wert Daten
in der Wirtschaft haben. Sie
sind inzwischen die 6konomi-
sche Grundlage ganzer Bran-
chen, neuer Geschaftsmodelle
und zunehmend auch fiir das
Fortbestehen von altehrwiir-
digen Industrieunternehmen.
»Allein mit dem Sammeln von
Daten ist jedoch noch nichts

gewonnen, ist Vasileios Bala-
chtsis, liberzeugt. Der 30-Jahri-
ge, selbst ,Digital Native“ und
damit per se Verfechter der Er-
rungenschaften digitaler Tech-
nologien, weil auch von Be-
rufs wegen wovon er spricht:
beim siiddeutschen Druckluft-
und  Pneumatikspezialisten
Mader ist der Maschinenbau-
ingenieur verantwortlich fir
das Innovationsmanagement.

Zukunftsweisend

Das mittelstandische Un-
ternehmen hat sich zum Ziel
gesetzt, die gesamte Druck-
luftkette zu digitalisieren. Da-
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Mittels verschiedener Methoden zu maschinellem Lernen analy-
sierten die Experten die Mader-Daten.

mit will das Unternehmen die
Druckluftbranche revolutio-
nieren und zu einer wesentlich
effizienteren Erzeugung und
Verwendung von Druckluft
beitragen.  »Digitalisierung

bedeutet in diesem Zusam-
menhang fiir uns zundchst
das Sammeln von Daten,
die bisher, wenn uberhaupt,
nur verteilt, analog und un-
vollstandig erfasst wurdenc,

Mit der Anwendung >LOOXR Druckluft 4.0« wird der Druckluftprozess so transparent und vorhersehbar wie noch nie und —auch dank

Smart Data Analytics.
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Mittendrin im digitalen Wandel -

weil Balachtsis. Mithilfe der
Software >LOOXR Druckluft
4.0¢, die vom gleichnamigen
Startup entwickelt wurde, der
passgenauen Hardware zur
Zusammenfiihrung der Sen-
sor- und Steuerungsdaten aus
der Kompressorensteuerung
und intelligenter Sensortech-
nik ist Mader zwischenzeitlich
in der Lage, relevante Daten
aus der gesamten Druckluft-
kette zu erfassen und — was
Balachtsis besonders wichtig
ist —zu analysieren.

»Damit aus Daten Informa-
tionen werden, die echten
Mehrwert generieren, muss
ich sie in Relation setzen - zu
Vergangenheitswerten,  Re-
ferenzwerten und anderen
relevanten MessgroBen wie
zum Beispiel der Raumtempe-
ratur.« Doch wie kommt ein
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Mader will den gesamten Druckluftprozess digitalisieren und ihn damit transparenter, energieef-
fizienter und nachhaltiger gestalten — maschinelles Lernen macht es méglich.

klassischer Mittelstandler an
diesen Punkt, dessen Geschaft
in der Vergangenheit vor al-
lem vom Verkauf von Pneu-
matikartikeln, der Auslegung,
Montage und Instandhaltung
von Druckluftanlagen gepragt
war?

»Das Know-how zur Analyse
der gesammelten Daten hat-
ten wir nicht im Haus. Also
haben wir uns Unterstiitzung
von Experten geholt«, erklart
Balachtsis. Die Experten kom-
men in diesem Fall vom Smart
Data Solution Center Baden-
Wiirttemberg, kurz: SDSC-BW.
Im SDSC-BW arbeiten das
Karlsruher Institut fiir Tech-
nologie (KIT) und die Sicos BW
GmbH daran, kleinen und mit-
telstandischen Unternehmen
den Einstieg in die produkti-
ve Nutzung von Smart Data

Die Zukunft zieht ein: Auch im Kompressorraum sind Daten der
Weg zu mehr Transparenz und Versorgungssicherheit.

Analytics zu erleichtern. »Die
Potentialanalyse des SDSC-BW
war der Startschuss fiir die ma-
schinelle Analyse der erfassten
Daten aus der Druckluftkette
und damit fiir die Vorganger-
Software von LOOXR Druckluft
4.0«, berichtet Balachtsis. »Fiir
uns war dieses erste S

mart Data Analytics-Projekt
eine Chance herauszufinden,
wie wir die erfassten Daten
dazu nutzen konnen, tiefer-
gehende  Erkenntnisse zu
generieren.« Mader lieferte
dafiir Zeitreihendaten eines
Druckluftsystems: Daten aus
der Kompressorsteuerung,
verschiedene Sensordaten und
weitere Variablen, die den ak-
tuellen Zustand des Systems
widerspiegelten.

Hohes Potenzial

Die Echtzeitdaten nutzte das
SDSC-BW-Team dafiir, heraus-
zufinden, inwieweit die Daten
fiir eine vorausschauende In-
standhaltung geeignet sind
und ob daraus Erkenntnisse
fiir eine energieeffiziente Op-
timierung des Kompressors
abgeleitet werden konnten.
Am Ende der sechswochigen

Potenzialanalyse, die vom Mi-
nisterium fiir Wissenschaft,
Forschung und Kunst Baden-
Wiirttemberg gefordert wur-
de, steht fiir Mader fest, dass
man weiterhin in die Analyse
der erfassten Daten investie-
ren wird. Das Resultat der Ana-
lyse zeigt deutlich, dass dank
maschinellem Lernen aus his-
torischen Daten Riickschliisse
auf eine energieeffiziente Kon-
figuration des Druckluftsys-
tems gezogen werden kénnen.
Dariiber hinaus empfehlen die
Experten des SDSC-BW die Er-
fassung zusatzlicher Daten,
um diese fir die vorausschau-
ende Instandhaltung zu nut-
zen.

»Das Ergebnis der Potenzi-
alanalyse war ein wichtiger
Meilenstein fiir uns. Es hat
uns darin bestarkt, Smart Data
Analytics fiir uns zu nutzen.
Wir konnten auRerdem neue
Erkenntnisse gewinnen, die
wesentlich in die Software
LOOXR Druckluft 4.0 einge-
flossen sind,
zieht Balacht-
sis sein Fazit zu
dem gemein-
samen Projekt.

wWWWwW. mader eu
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Der perfekte Weg zum Lernobjekt
Jahrhunderterindung Plastination

In Formalin eingelegte Korperteile waren iiber viele Jahrzehnte wichtige Anschauungsquellen, an denen an-
gehende Medizinstudenten lernten, gesunde von erkrankten Organen zu unterscheiden. Von Nachteil war, dass
man diese Organe nur hinter Glas betrachten konnte. Mit der Plastination, erfunden vom deutschen Mediziner
Dr. Gunther von Hagens, wurde dieser Nachteil beseitigt und zudem eine neue Welt hinsichtlich der prazisen
Darstellung von Organen und sogar ganzen Korpern betreten.

Unerschrockenheit ist das Merkmal je-
ner Menschen, die GroRartiges fiir die
Menschheit schufen oder schaffen. So
war es beispielsweise der hoch angese-
hene Kiinstler Michelangelo, der heimlich
von Friedhofen Leichen stahl, um diese
zu sezieren. Sein Ziel war, den Aufbau der
Koérper zu studieren. Michelangelo war
daher wohl der erste Mensch, der in die
Lage gekommen ist, den inneren Aufbau
eines Korpers zu verstehen. Dies zeigte
sich nicht zuletzt in seinen Bildern, die
in perfekter Eindringlichkeit den inneren
menschlichen Korper darstellen.

Unerschrocken miissen auch heutige
Personlichkeiten sein, die Besonderes er-
schaffen wollen. Dazu gehort ohne jeden
Zweifel der deutsche Mediziner Dr. Gun-
ther von Hagens, der es fertigbrachte,
mittels der Plastination einzelne Organe
sowie ganze Korper von Mensch und Tier

nicht nur auf Dauer haltbar zu machen,
sondern auch so zu belassen, als waren
sie noch lebend.

Perfekt zum Lernen

Was fiir so manchen Betrachter gruse-
lig ist und von Hagens so manche kriti-
sche Stimme eingebracht hat, offenbart
sich fir Mediziner, Veterindre oder Jager
als echte Innovation, sind sie damit doch
in der Lage, die Anatomie von Menschen
beziehungsweise Tieren ausfiihrlich zu
studieren, krankhafte Gewebeverande-
rungen aus nachster Nahe zu betrachten
sowie korperliche Anomalien perfekt in
Augenschein zu nehmen. Der groRe Vor-
teil dieser Technik ist, dass jedes Detail
von allen Seiten betrachtet werden kann
und das Objekt problemlos in die Hand

genommen werden kann, da es dank des
aufgenommenen Kunststoffs Silikon«
sehr robust ist.

Ohne Zweifel ist festzustellen, dass die
Plastination ein Durchbruch war, Kérper
von Menschen und Tieren in vorher nicht
gekannter Detailgenauigkeit zu prasen-
tieren. Wer schon einmal eine diesbeziig-
liche Ausstellung besucht hat, wird be-
statigen, dass jeder Ekel sich in der Regel
rasch verfliichtigt, wenn man einem plas-
tinierten Korper gegeniibersteht. Es gibt
keinen unangenehmen Geruch und auch
beim Beriihren stellt sich kein ekliges
Gefuihl ein. Vielmehr hat man das Gefiihl
einen beliebigen Alltagsgegenstand aus
Kunststoff in der Hand zu haben.

Man bekommt grofRten Respekt vor
denjenigen Menschen, die zu Lebzeiten
entscheiden, dereinst der Wissenschaft
zu dienen. So ganz nebenbei ist ihnen ge-

Mittels der von Dr. Gunther von Hagens erfundenen Plastination kénnen die Kérper Tieren und Menschen haltbar gemacht werden,
was deren ausfiihrliches Studium erlaubt.

Welt der Fertigung | Ausgabe 06.2020



Zur Plastination wird zunéchst iliber eine Dauer von drei bis vier Stunden dem verstor-
benen Kérperspender oder einem Tier iiber die Hauptschlagader das Mittel sFormalin«
zugefiihrt, um den Verwesungsprozess zu stoppen.

wiss, dass sie damit unsterblich werden,
denn Plastination bedeutet, dass der ei-
gene Korper nicht verwesen kann, daher
sehr lange Zeitraume tberdauern wird.

Interessantes Verfahren

Die Plastination hat Gunther von Ha-
gens im Jahre 1977 entwickelt. Dieser
Vorgang zieht sich inklusive der entspre-
chenden Nachbereitung des Plastinats
bei einem Ganzkorper lber eine Dauer
von 12 Monaten hin. In diesem Prozess
wird zundchst in drei bis vier Stunden
dem verstorbenen Korperspender oder
einem Tier Uber die Hauptschlagader
das Mittel »Formalin« zugefiihrt, um den
Verwesungsprozess zu stoppen. Diese
Flissigkeit totet samtliche Bakterien ab
und verhindert den Zerfall des Gewebes.
Sobald es die Laborkapazitat zulasst, wer-
den anschlieBend mit Pinzette, Skalpell
und Schere Haut, Fett- sowie das Binde-
gewebe entfernt. Auf diese Weise werden
die einzelnen anatomischen Strukturen
freigelegt.

Nach diesem Vorgang wird der Korper
fiir 8 bis 12 Wochen in ein minus 25 Grad
Celsius kaltes Azetonbad eingelegt, um
das Korperwasser herauszulésen. Dieses
Aceton wird regelmafig ausgetauscht
und der dort vorhandene Wasseranteil
gemessen. Erst wenn dieser unter einem
Prozent liegt, ist die Prozedur abgeschlos-
sen. Das Entfernen der l6slichen Fette
geschieht ebenfalls mit dem Losemittel
»Acetons, das in diesem Fall jedoch eine
Temperatur von plus 25 Grad Celsius be-
sitzt.

Auch dieses Aceton wird regelmaRig
ausgetauscht, solange es eine gelbliche
Farbe, hervorgerufen durch das herausge-

loste Fett, besitzt. Erst wenn das Aceton
farblos bleibt, ist der Prozess abgeschlos-
sen, was nach weiteren 8 bis 12 Wochen
der Fall ist.

Der entscheidende Schritt hin zum halt-
baren Plastinat ist die sogenannte Va-
kuumimpragnierung. In diesem Prozess
wird der Korper oder das Organ in eine
mit Silikon gefillte Kihltruhe gelegt,
aus dem anschlieBend die Luft herausge-
pumpt wird, demnach darin ein Vakuum
erzeugt wird. Dieses Vakuum bewirkt,
dass das Silikon in das Gewebe einflief3t.
Dieser Prozess wird so lange durchge-
fihrt, solange Blasen vom Organ oder
dem Korper aufsteigen, da dies ein Zei-
chen fiir entweichendes Aceton ist und
noch keine Sattigung mit Silikon vorliegt.

Bei der Vakuumimpragnierung entweich
Aceton aus dem Organgewebe und flieft
stattdessen Silikon ein.

Zwischen 8 bis 12 Wochen sind anzuset-
zen, ehe in jeder Zelle das Azeton durch
Silikon ersetzt wurde.

Fiir kleinste Details

Das Erstaunliche der Plastination ist,
dass sowohl die Korperzellen als auch die
Oberflachenstruktur des jeweiligen Or-
gans in ihrer urspriinglichen Form erhal-
ten bleiben. Bis in den mikroskopischen
Bereich hinein sind die Merkmale iden-
tisch mit demjenigen Zustand vor der
Kunststoffimpragnierung. Die Praparate
sind nach der Plastination trocken sowie
geruchsfrei und bleiben ab sofort fiir
praktisch unbegrenzte Zeit unverandert.

Bei der Plastination bleiben Korperzellen und die Oberflachenstruktur des jeweiligen
Organs auf Dauer in ihrer urspriinglichen Form erhalten.
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Scheibenplastinate sind besonders dann
interessant, wenn es darum geht, die La-
gebeziehung der Organe und der Struktu-
relemente zu zeigen.

Ein Zustand, vom dem schon die Pharao-
nen im alten Agypten traumten.

Doch damit ist die Arbeit der Plastina-
tions-Experten nicht beendet. Die Orga-
ne beziehungsweise Korper sind nach
der Vakuumimpragnierung noch weich,
nehmen daher nicht dauerhaft eine be-
stimmte Position ein. Deshalb erfolgt nun
die sogenannte »Positionierungs, der sich
eine >Hartung« anschlieft.

Bei der Positionierung wird der Korper
in die gewtlinschte Pose gebracht und mit
Drahten, Nadeln, Klammern und Schaum-
stoffblocken fixiert. Die sogenannte
Hartung wiederum ist eine besondere
Technik, bei der das Plastinat mit soge-
nanntem ,Hartungsgas“ umspiilt wird,
welches sich auf das Plastinat legt und
dort aushartet, wodurch die Pose fixiert
wird.

Nach der Hartung ist das Plastinat fertig
und wird nun mit Farbe coloriert. Dies ist
notig, da das Aceton jedwede Farbstoffe

Plastinate miissen per Pinsel oder Air-
brushpistole mit Silikonfarben coloriert
werden, da das Aceton jedwede Farbstof-
fe aus dem Korper geschwemmt hat.

aus dem Korper geschwemmt hat. Die
Colorierung erfolgt mit Silikonfarben,
die per Pinsel auf die Muskeln aufgetra-
gen werden. GroRere Flachen werden
per Airbrush-Technik coloriert. Nach dem
Trocknen ist das Plastinat fertig und kann
ausgestellt oder an medizinische Ausbil-
dungseinrichtungen verkauft werden.

Sagen fiir die Wissenschaft

Die Plastinationstechnik erlaubt jedoch
nicht nur die Produktion von dreidimensi-
onalen Kérpern beziehungsweise Korper-
teilen, sondern ist auch zur Herstellung
von Scheiben-Plastinaten pradestiniert.
Allerdings wird hier fiir die Impragnie-
rung kein Silikon sondern Polyester- oder
Epoxidharz verwendet und der Kérper auf
minus 70 Grad Celsius schockgefroren,
eher er in feinste, zwischen ein und fiinf
Millimeter messende Scheiben zerschnit-

Einen beachtlichen Arbeitsbereich von 8 x 5 Meter besitzt diejenige Bandsédge, mit der
bei minus 16 Grad Celsius tiefgefrorene, grof3e Tiere in Scheiben geschnitten werden.

Welt der Fertigung | Ausgabe 06.2020

Exakt an ihren Nahtstellen lassen sich
Schidelknochen aufsprengen, wenn dazu
die Aufquellkraft wassergetrankter Erb-
sen genutzt wird.

ten wird. Fiir grolRe Tiere steht dazu eine
wahrhaft gigantische Bandsage zur Ver-
fligung, die einen Arbeitsbereich von 8 x
5 Meter besitzt.

Scheibenplastinate sind besonders dann
interessant, wenn es darum geht, die La-
gebeziehung der Organe und der Struk-
turelemente zu zeigen, was bis in den
Lupenbereich hinein moglich ist. Durch
speziell entwickelte Fairbemethoden kon-
nen Gewebeteile, wie etwa Bindegewebe
oder Nerven, besonders hervorgehoben
werden. Mit derartigen Plastinaten konn-
ten in der Vergangenheit offene Fragen
etwa hinsichtlich der Blutversorgung
der Kniescheibe, der Blutfluss der Hand-
wurzelknochen oder der Verlauf feinster
Muskeln und Nerven im Bereich der Pro-
stata erforscht werden. Hochster Respekt
ist daher denjenigen Personen zu zollen,
die sich zu Lebzeiten entschlossen haben,
ihren Korper der Wissenschaft zur Verfu-
gung zu stellen.

Die Arbeiten von von Hagens haben
weltweit Nachahmer gefunden. Es gibt
inzwischen mehr als 400 Plastinationsla-
bors in 40 Landern, die Plastinationspra-
parate fiir den studentischen Unterricht
sowie fiir wissenschaftliche Anwendun-
gen anfertigen.

Wer sich dafir interessiert, sollte sich
nicht scheuen, einmal das in Guben ge-
legene Plastinarium zu besuchen. Dort
konnen neben einem Museum auch die
Werkstatten besichtigt werden, um dem
Geheimnis der Plastination auf die Spur
zu kommen. Es sollte nicht wundern,
wenn der eine oder andere Besucher da-
von so begeistert ist, dass
er beschliil’ﬂt, seinen Kor- EFE
per nach dem Tod eben-
falls der Wissenschaft zur
Verfligung zu stellen.

www.plastinarium.de
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Fur sichere Prozesse beim Schleifen
Wirkungsvolle KSS-Reinigung

Schleif- und Pliestprozesse sind bei der Produktion von Koch- und Kiichenmessern von besonderer Bedeu-
tung. Mit einer ausgetiiftelten Kiithlschmierstoff (KSS)-Versorgungsanlage konnte Knoll beim Messerhersteller
Zwilling hinderliche Spédnewolle beseitigen und beste Voraussetzungen schaffen, um diese Prozesse durch die
verbesserte KSS-Qualitét auf ein héheres Niveau zu heben. Erwiinschte Nebeneffekte: geringerer Wartungsauf-
wand und angenehmere Atmosphire der Arbeitsumgebung.

Klingenstadt Solingen — hier ist der
Stammsitz von Zwilling, einem der welt-
weit grofiten und renommiertesten Mes-
serhersteller. Klaus Kroesen, Leiter Ent-
wicklung Produktionsausriistung, erklart
den Herstellungsprozess: »Die Klingen
sind aus rostfreiem Chromstahl. Zundchst
werden Streifen vom Coil gestanzt, er-
warmt und gestaucht. In den entstehen-
den Wulst wird die Grobkontur einge-
schmiedet. Nach dem Lasern der Kontur
wird der Rohling gehartet, abgeschreckt
auf -70 Grad Celsius und danach auf un-
gefahr 250 Grad Celsius angelassen, um
dem Stahl neben der Harte auch die not-
wendige Elastizitat zu verleihen.« Danach
gehen die Klingen in die Blattschleiferei,
wo sie ihre typische Klingenform erhal-
ten. Es folgen noch Reinigungs-, Beschrif-
tungs- und Montagevorgange sowie das
finale Scharfen, in der Messerherstellung
»Abziehen« genannt.

Fiir einen wirtschaftlichen Herstellungs-
prozess hat die Blattschleiferei besondere
Bedeutung. Im Solinger Produktionswerk
umfasst diese neun roboterunterstiitz-
te Bearbeitungszellen mit jeweils zwei

Schleif- und Poliermaschinen: zum Schlei-
fenderersten und der zweiten Seite sowie
fiir das jeweilige Pliesten (so wird das Po-
lieren im Fachjargon genannt). Zusétzlich
finden sich dort zwei Spezialschleifma-
schinen fiir den Wellenschliff beispiels-
weise bei Brot- oder Tomatenmesser so-
wie zwei Maschinen zum Kullenschleifen
(Vertiefungen auf der Klingenseite).

Diese 40 Maschinen miissen mit Kiihl-
schmierstoff versorgt werden. »Friiher
hatten wir dafiir drei Kiihlschmierstoff-
kreislaufe installiert«, erklart Klaus Kroe-
sen. »Es handelte sich in erster Linie um
Sedimentationsbecken, aus denen der
sich absetzende Schlamm via Kratzer he-
rausgefordert wurde. Eine hohe Reinheit
lie sich damit nicht erzielen, und der
Wartungsaufwand war hoch.« In Zahlen:
Die Filterqualitdt des Reinmediums lag
bei rund 150 pm, was einen gravimetri-
schen Schmutzgehalt des Reinmediums
von etwa 1000 mg/I zur Folge hatte.

Ein weiterer Nachteil: Da beim Schlei-
fen viel Material abgetragen wird, ist der
Warmeeintrag in die Kreislaufe hoch. »Die
Temperatur unseres KSS lag damals zwi-

' '
- —
. . i
_____,_—_
———

Die wesentliche Filterleistung erbringen vier Hydrozyklone (eingehaust wegen der Ae-
rosolbildung). Darunter liegt der Sammelforderer fiir das Abschlammgut der Zyklone

und dariiber die Verrohrung der Zyklone.
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vom Chromstahl-

Produktionsstufen
Streifen bis zum fertigen ZWILLING-Mes-
ser

schen 30 und 39 Grad Celsius«, erwahnt
Kroesen. »Somit konnte von Kiihlschmier-
stoff keine Rede mehr sein.« Und die hohe
KSS-Temperatur sorgte fir eine belastete
Atmosphare in der Halle.

So war die KSS-Versorgung bei der Pro-
duktionsmannschaft ein ungeliebtes
Kind. Dazu kommt, dass das schlecht ge-
reinigte Medium Weiterentwicklungen
im Schleif- und Polierprozess im Wege
stand, wie der zustiandige Ausriistungs-
entwicklungsleiter Kroesen ausfiihrt:
»Beim Schleifen ist es wichtig, das Kiihl-
wasser gezielt und mit hohem Druck an
die Schleifstelle zu bringen. Damals war
es uns technisch nicht méglich, mit fein-
strahlenden Diisen zu arbeiten, da sich
diese beim Verschmutzungsgrad unseres
KSS schon nach Stunden zusetzten.«

Perfekte Wahl

2015 hatten Kroesen und sein Team
genug von schlechter Luft, hohem War-
tungsaufwand und limitierten Prozessen
- und die Genehmigung, eine neue KSS-
Reinigungsanlage fiir die gesamte Blatt-
schleiferei anzuschaffen, die fiir umfas-
sende Verbesserung sorgen sollte.

Als Lieferanten kamen urspriinglich
finf Anbieter in Frage. »Nach intensiven



Gesprachen hatten wir den Eindruck, mit
Knoll zwar nicht den gilinstigsten, aber
den mit Abstand kompetentesten Partner
gefunden zu haben. Da diese Filteranlage
ein extrem kritisches Element in der Pro-
duktionskette ist — wenn sie nicht funkti-
oniert, kbnnen wir keine Messer fertigen
- haben wir uns fiir Knoll entschieden.
Unterm Strich war unsere Wahl perfekt.«

Zu den vorgegebenen Rahmenbedin-
gungen gehorten der Messerwerkstoff
Chromstahl, Schleifscheiben aus kunst-
harzgebundenem Korund, ein syntheti-
scher,wassermischbarer KSS und ein Mas-
senstrom-Schleifschlamm von rund 50
kg/h. Gefordert wurde eine Filterleistung
von bis zu 3300 I/min, eine Filterfeinheit
< 50 ym sowie eine automatische Full-
standkontrolle und Zudosierung des KSS.
AuBerdem sollte dieser mit einem Kiihl-
gerat auf circa 23 Grad Celsius konstanter
Temperatur gehalten werden.

Nach einer Analyse vor Ort und entspre-
chender Konzeption installierte Knoll im
August 2016 ein KSS-Versorgungssystem,
das im Wesentlichen aus einem Sedimen-
tations- und einem Reintank besteht, und
zur Reinigung auf Hydrozyklone und By-
passfiltration setzt. Doch es traten Prob-
leme auf. Knolls Teamleiter >Konstruktion
Systemes, Tobias Engenhart, erklart: »Die
unterschiedlich groRen Chromstahlspa-
ne aus dem Schleif- und Polierprozess
und der Kunstharzabrieb verbinden sich
- unterstiitzt vom wassermischbaren KSS
- zu einer Spanewolle, die sich nicht wie
erwartet absetzt. Ein solches Verhalten
hatten wir in dem MaRe noch bei keiner
anderen Anwendung erlebt und auch
bei der Bestandsaufnahme nicht erken-
nen kénnen. Die Spanewolle schwamm
in Form von Nestern auf, verstopfte die
Abldufe der Zyklone und machte die ge-

wiinschte Reinigung so gut wie unmog-
lich.«

»Hier erwies sich Knoll als zuverlassiger
und vor allem in Filtertechnik erfahrener
Partner«, betont Klaus Kroesen. Tobias
Engenhart und seine Kollegen bemiihten
sich ohne zu zégern um entsprechende
Verbesserungen, wie Kroesen bestatigt:
»Knoll hat konstruktiv mit uns zusammen
nach einer Losung gesucht, Vorschlage er-
arbeitet, mit uns abgestimmt und dann
implementiert.«

Problem beseitigt

Wahrend des laufenden Schleifbe-
triebs modifizierten die Bad Saulgauer
die Anlage in zwei Schritten. Zunachst
installierten sie Magnetwalzen zur Vor-
abscheidung der langfaserigen Spane —
funktioniert, da der Chromstahl ferritisch
und damit magnetisierbar ist. Um die
einwandfreie Funktion des empfindlichen

Nach der Reinigung wird der ausgetragene Schleifschlamm zu Pellets gepresst und der
zuriickgewonnene KSS dem Kreislauf wieder zugefiihrt.

16 ooo Klingen durchlaufen téglich die Bla

ttschleiferei. Ein Schliissel zum Erfolg ist da-
her die Vorabscheidung iiber Magnetwalzen.

Plattenwarmetauschers in der Kiihlanla-
ge zu gewabhrleisten, erganzte Knoll au-
Rerdem mit einem vorgeschalteten Riick-
spllfilter eine zusatzliche Filterstufe.

Diese Kombination, flankiert von ein
paar anderen kleineren MaRnahmen,
fiilhrte zum gewiinschten Erfolg. Klaus
Kroesen und sein Team sind mit dem Er-
gebnis hochzufrieden: »Die Anlage lduft
seitdem problemlos und erfiillt all unsere
Vorgaben. Durch die hohe Qualitat, Rein-
heit und geregelte Temperatur des KSS
konnen wir die geplanten Prozessverbes-
serungen in Angriff nehmen. Wir haben
bereits eine Hochdruckpumpe installiert
und die Schleifparameter hinsichtlich ho-
herer Leistung optimiert. AuBerdem tes-
ten wir alternative Schleifscheiben und
manches mehr, wofiir uns bisher die Han-
de gebunden waren.«

Kroesen stellt als weiteren Vorteil der
Anlage den mannlosen Betrieb heraus, der
durch Verzicht auf Verbrauchsmaterialien
bei der Filtration und eine automatisier-
te Nachdosierung des KSS bei niedrigem
Fillstand ermdglicht wird. Eine regel-
maRige Wartung muss natirlich trotz-
dem sein. Denn durch das hochabrasive
Schleifmittel Korund ist der Verschleil3
einzelner Komponenten unvermeidbar.
Knolls Teamleiter >Konstruktion« Engen-
hart weist darauf hin, dass sein Unter-
nehmen zwar dem Verschleil3 aktiv ent-
gegen wirkt,indem es betroffene Bauteile
in hochverschleiRfesten Stahlen ausfihrt,
»aber bei solchen Schleifanlagen lasst
sich der Materialabtrag nicht verhindern.
Da empfehlen sich War-
tungsplane und -vertrage, E E
Probleme auftreten, sind
wir zur Stelle.« EI

und wenn auRer der Reihe
www.knoll-mb.de
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Messtechnik

Weitere Informationen unter:
Telefon +49 641 7938519

www.werth. d

Hochleistungssagekettenfluid auf Wasserbasis

Beim Holzeinschlag gelangen aufgrund
der Verlustschmierung rund 10000 Ton-
nen Kettenschmierstoffe pro Jahr in die
Umwelt. Die Verwendung von biologisch
leicht abbaubaren Sagekettendlen soll-
te daher allein schon aus Griinden der
Human- und Umweltvertraglichkeit eine
Selbstverstandlichkeit sein. Aus diesem
Grund hat Zeller + Gmelin das bereits
bestehende Produktportfolio an Schmier-
stoffen fiir umweltsensible Bereiche um
ein wasserbasiertes Sagekettenfluid er-
weitert. Das wasserbasierte Sageketten-
fluid steht den traditionellen Varianten
des Kettendls in den Punkten wie, Haft-
und Schmiereigenschaften, Alterungsbe-
standigkeit und Kaltefestigkeit in nichts
nach und ist in der Lage, Schmierstoffe
aus Mineral- oder Pflanzendl technisch
voll zu ersetzen. So konnte das »Aqua-
ChainFluid« den Stahlfingertest DIN ISO
7120 A bestehen und auch im Spane/Fil-
terpapier-Korrosionstest DIN 51360-2 ei-
nen Korrosionsgrad von o erreichen. Eine
weitere Herausforderung war das FlieR-
verhalten bei Kalte. Bio-Kettendle sind in
der Regel bei bis zu -18 Grad Celsius an-
wendbar. Beim 168-stiindigen Luftbadtest
erreicht Divinol AquaChainFluid hingegen
ein dauerhaftes KalteflieRverhalten bis
-24 Grad Celsius. Auch die Viskositat tiber-
zeugte: Mit 70 mm?/s bei 40 Grad Celsius
ist diese vergleichbar mit Standard-Bio-
Kettendlen und sorgt so fiir eine gute
FlieBfahigkeit aus Kanistern und anderen
Verpackungsgebinden. Dieses giinstige
Viskositats-Temperaturverhalten macht
Divinol AquaChainFluid zu einem perfek-
ten Kettenfluid fiir den Ganzjahreseinsatz

bei hohen und tiefen Temperaturen. Das
Produkt eignet sich sowohl fiir Akkusa-
gen als auch fiir Motor- und Elektrosagen
in besonders umweltsensiblem Terrain.
Hervorzuheben ist, dass es zu keinerlei
Emissionen in Form von Olnebel kommt.
Das schont nicht nur die Gesundheit der
Bediener, sondern schiitzt auch Boden,
Grundwasser, Pflanzen und Tiere. Nicht
zuletzt wirke sich dies auch positiv auf
die Schutzkleidung der Anwender aus, da
es zu keinerlei Verunreinigungen durch
Oltropfen / Olnebel komme. So bleibt
der Schnittschutz langer erhalten und
die Kleidung kann insgesamt langer ge-
tragen werden. Dariiber hinaus loben
Anwender vor allem das einfache und
komfortable Handling. So muss der Tank
nach der Benutzung nicht geleert und
gereinigt werden, sondern kann auch mit
Inhalt liber einen [angeren Zeitraum gela-
gert werden. Auch fiihrt das schaumfreie
Produkt zu keinerlei Verklebungen oder
Verharzungen. Dabei ist der Wechsel von
standardmaRigen Kettenschmierstoffen
auf das Divinol AquaChainFluid denkbar
einfach: Der Kettendl-Tank wird weitest-
gehend leergefahren und kann bei der
nachsten Befiillung ohne vorherige Reini-
gung mit Divinol AquaChainFluid befiillt
werden. Das Produkt ist alterungsstabil
und behalt seine Funktionseigenschaften
bei. Selbst unter maxima-
len Bedingungen ermog-
licht das Produkt einen
Holzschnitt ohne jegliche
Verfarbungen.

www.zeller-gmelin.de
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Via Jet-Kuhlung zur Top-Standzeit
Schrumpffutter der coolen Art

Mit der SRKIN-CX-Serie hat Iscar
die neuesten Vertreter seiner X-
Stream-Shrinkin-Schrumpffutter
in sein Portfolio aufgenommen.
Diese eignen sich fiir alle Vollhart-
metall-, HSS- sowie Stahlwerkzeu-
ge und verfiigen iiber eine wir-
kungsvolle Jet-Kiihlung entlang
des Werkzeugschafts.

Iscars leistungsstarke Schrumpffutter
mit der Typenbezeichnung >SRKIN-CX¢
ermoglichen eine punktgenaue Kiihlung
und Schmierung der Schneiden wahrend
des gesamten Zerspanvorgangs, was fiir
deutlich langere Standzeiten des einge-
setzten Werkzeugs sorgt. Moglich macht
dies die sogenannte Jet-Kiihlung ent-
lang des Werkzeugschafts. Da der Kiihl-
schmierstoffstrom bei diesem Konzept
nicht unterbrochen wird, verringert die
Werkzeugaufnahme zudem das Risiko
eines thermischen Schocks an der Werk-
zeugschneide und verhindert so, dass
sich standzeitreduzierende und Oberfla-
chenschadliche Aufbauschneiden bilden.
Die Schrumpffutter verbessern durch die
kontinuierliche Kiihlung der Werkzeug-
schneide zudem die Oberflichengiite
der bearbeiteten Werkstiicke. AuBerdem
sind sie zum Hochgeschwindigkeitsfra-
sen geeignet und sorgen dariiber hinaus
fiir eine sehr gute Spanevakuierung, was
Ausbriiche der Schneiden vermindert.

Schleifol fur zahlreiche
Anwendungsbereiche

Das Hochleistungsschleifél >SintoGrind
HSS-X 1400« der oelheld GmbH setzt laut
Unternehmensaussagen einen neuen
Standard in der Klasse der HSS-Schleiféle.
Die Hochleistungs-Kiihlschmierstoffe der
SintoGrind-Reihe wurden von Oelheld fiir
Hochgeschwindigkeits-Schleifprozesse
entwickelt, die duBerste Prazision und
beste Kiihlung erfordern. In der Herstel-
lung des Produkts werden synthetische,
farblose und geruchsneutrale GTL-Basis-
ole verarbeitet, die nahezu frei von Ver-
unreinigungen sind, welche man sonst in
Rohdl vorfindet, wie zum Beispiel Schwe-
fel und Aromaten. Das Produkt fiir viel-

Iscars Schrumpffutter >SRKIN-CX¢ erlaubt die Jet-Kiihlung entlang des Werkzeug-
schafts. Damit wird die Kiihlung der Schneiden wéahrend des Zerspanens sichergestellt.

Die SRKIN-CX sind extra fiir den Einsatz
auf CNC-Maschinen mit unzureichender
externer Kiihlung konzipiert. Anwender
konnen sie bei allen Frasbearbeitungen
einsetzen, bei denen hohe Temperaturen
entstehen — etwa bei sehr hart legierten
Stahlen oder bei hoch hitzebestandigen
Legierungen. Mit den SRKIN-CX kdnnen
Anwender sowohl Taschen und Kavita-
ten frasen als auch Titan-Blisks vor- und

seitige Schleifaufgaben ist chlor- sowie
schwermetallfrei und kann fiir folgende
Anwendungsbereiche eingesetzt werden:
Nutenschleifen, Gewindeschneiden, Pro-
filschleifen sowie Auen- und Innenrund-
schleifen. Die Vorteile des Schleifdls liegen

fertigschlichten. Die leistungsstarken
Schrumpffutter sind fiir Vollhartmetall-,
HSS- und Stahlwerkzeuge in Durchmes-
sern von sechs bis 32 Mil-
limeter geeignet und mit E E
den Schnittstellen HSK, BT
DIN 69871 sowie Camfix
erhaltlich.

www.iscar.de

in der Uberaus geringen Schaumbildung
und der deutlich wahrnehmbaren Redu-
zierung des Olnebels bei der tiglichen
Bearbeitung und Beanspruchung. Ein wei-
teres Plus ist die ausgezeichnete Reduzie-
rung von Schleifbrand, eine sehr geringe
Gratbildung, Verbesserung der Oberfla-
chengiite sowie eine Steigerung der Pro-
duktivitat. Das Hochleistungsschleifdl ist
mit einer Vielzahl von Materialien kom-
patibel, einschlieBlich HSS, PM- und Medi-
zinstahlen. SintoGrind HSS-X 1400 enthalt
selbstverstandlich  keine
gefahrlichen Elemente
und weist eine sehr stabile
Viskositat lber ein breites
Temperaturspektrum auf.

www.oelheld.de
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Entgraten, reinigen und trocknen
Modulares Konzept senkt Kosten

Als kosteneffiziente Antwort auf steigende Anforderungen an die Gratfreiheit und partikulire Sauberkeit von
Bauteilen hat Ecoclean die EcoCvelox entwickelt. Das modulare Konzept erméglicht, individuelle und jeder-
zeit erweiterbare Anlagen fiir das kombinierte Hochdruckentgraten, Reinigen und Trocknen aus einer Hand
zu konfigurieren. Dabei lassen sich Zykluszeiten von nur 15 Sekunden pro Palette realisieren. Eine CAD/CAM-
Schnittstelle fiir die schnelle und einfache Offline-Programmierung der Hochdruckentgratung sowie ein hoch-
dynamisches Transportsystem fiir das Teilehandling zihlen zu den weiteren Ausstattungsmerkmalen, mit de-

nen die EcoCvelox Maf3stibe setzt.

An Bauteile fiir hydraulische und pneu-
matische Systeme, sowie andere mecha-
tronische Komponenten werden immer
hoéhere Anspriiche hinsichtlich Gratfrei-
heit und technische Sauberkeit gestellt.
Um diese Anforderungen optimal zu er-
fillen, waren bisher meist Anlagen unter-
schiedlicher Hersteller erforderlich. Mit
dem innovativen Anlagenkonzept EcoC-
velox hat die Ecoclean GmbH eine modu-
lare Losung entwickelt, die das Fiinfachs-
Hochdruckentgraten mit verschiedenen
Prozessen fiir die Bauteilreinigung und
-trocknung effizient und platzsparend
kombiniert. MaRstabe setzt die Neuent-
wicklung aber nicht nur in Sachen Flexi-
bilitat, sondern auch durch das Verhaltnis
von Takt- zu Prozesszeit, die Ausstattung,
die Bediener- und Wartungsfreundlich-
keit sowie Anlagenverfiigbarkeit.

Die modulare Bauweise ermoglicht An-
wendern, Anlagen fiir das kombinierte
Hochdruckentgraten sowie die Bauteil-
reinigung und -trocknung aus einer Hand
individuell zu konfigurieren und anforde-
rungsabhangig zu erweitern. Eine Kombi-
nation mit anderen, eventuell bereits vor-
handenen Produkten des Anlagenbauers,

beispielsweise bei hohem Oleintrag eine
Losemitteilreinigung vor dem Entgraten,
ist moglich. Die verschiedenen Standard-
module der EcoCvelox sind fiir Bauteile
mit Abmessungen von 200 X 200 X 200
mm ausgelegt, die auf Paletten zugefiihrt
werden.

Fiir maximale Flexibilitit

Die Ausstattung fiir die verschiedenen
Prozesse lasst sich ebenfalls bauteilspe-
zifisch anpassen. So kann das Hochdru-
ckentgraten mit der serienmadRigen Ein-
zelspindel und einem Druck bis zu 1000
bar (bei Bedarf bis 3000 bar) durchge-
fihrt werden. Ein optional verfligbarer
HD-Revolver, der mit bis zu fiunf unter-
schiedlichen Werkzeugen ausgestattet
werden kann, ermoglicht komplexe Ent-
gratoperationen. Der Wechsel von Werk-
zeug zu Werkzeug erfolgt dabei in nur 1,5
Sekunden. Die Werkzeuge fiir die Spindel
und den HD-Revolver kénnen teilespezi-
fisch ausgelegt und im 3D-Druck gefertigt
werden. Fiir die Bauteilreinigung stehen
die Prozesse >lnjektionsflutwaschens,

EcaCvelox

Die »EcoCvelox« kombiniert das Entgraten und Reinigen mit einer sehr schnellen Auto-
mation, sodass diese Prozesse in einer Anlage aus einer Hand durchfiihrbar sind.

66  Welt der Fertigung | Ausgabe 06.2020

Der Entgratprozess kann mit der serien-
maRigen Einzelspindel oder einem optio-
nalen, mit bis zu fiinf Entgratwerkzeugen
ausstattbaren Revolver stattfinden.

»Spritzreinigunge und »gezieltes Spiilen«
zur Verfligung, die kombiniert werden
konnen. Die Trocknung kann durch Hoch-
geschwindigkeitsabblasen und/oder Va-
kuumtrocknung erfolgen.

Ein absolutes Novum bei Entgratanla-
gen stellt die integrierbare CAD/CAM-
Schnittstelle dar. Sie erméoglicht, die Daten
aus der Teilekonstruktion fiir die Pro-
grammierung der Hochdruckentgratung
zu Ubernehmen. So kénnen Entgratpro-
zesse fiir neue Bauteile in kiirzester Zeit
und mit geringem Aufwand implemen-
tiert werden. Die Werkstlickerkennung
kann unter anderem durch ein integrier-
bares Kamerasystem erfolgen. Dadurch
lasst sich auch die Entgratung von Teilen
in LosgroRe 1 effektiv und wirtschaftlich
durchfiihren.

Das Teilehandling fiir den Entgratpro-
zess erfolgt in der Basisversion durch eine
Y-Achse. Fiir einen hohen Durchsatz lasst
sich das Modul mit einer zweiten Y-Achse
ausstatten. Der Transport der Paletten
zwischen den einzelnen Bearbeitungs-
einheiten erfolgt durch ein serienmaRig
integriertes, hochdynamisches Linearsys-
tem mit verschleiRfreiem Motor. Es befor-
dert die Teile mit einer Geschwindigkeit
von vier bis fiinf Metern pro Sekunde zur
nachsten Station. Dies tragt ebenfalls zur
effizienten Arbeitsweise der Anlage bei.



Die Beladung der Anlage kann automa-
tisch mit einem Portal oder Roboter oder
auch manuell erfolgen.
Verfahrensbedingt unterliegen alle bei
der Hochdruckentgratung eingesetzten
Werkzeuge einem Verschlei}, der einen
Druckabfall verursacht. Daraus resultiert,
dass die Werkzeuge nach einer gewissen
Anzahl von Betriebsstunden getauscht
werden miissen. Bei der EcoCvelox er-
moglichen eine patentierte Software so-
wie die Ausstattung der Hochdruckpum-
pe mit einem Frequenzumrichter,dass der
Prozessdruck entsprechend nachgeregelt
wird. Diese clevere Losung zur kontinuier-
lichen Anpassung des Hochdruckniveaus
verlangert die Standzeit der Werkzeuge
um mindestens 50 Prozent und erhoht
damit auch die Anlagenverfiigbarkeit.

Effektive Bedienung

Einen Beitrag zur hohen Prozesssicher-
heit und Analgenverfiigbarkeit leistet
auch die neue, intuitive Bedienerfiihrung.
Auf dem 19 Zoll groBen Flatscreen-Bild-
schirm wird jedes Modul der Anlage in
einer Komplettiibersicht, dhnlich wie auf
einem Smartphone, separat und uber-
sichtlich dargestellt. Tritt ein Problem auf,
verandert sich die Darstellung des betref-

Gereinigt und getrocknet werden die Werkstiicke ebenfalls als Einzelteile. Dafiir ste-
hen die Prozesse Injektionsflutwaschen, Spritzreinigung und gezieltes Spiilen sowie
Hochgeschwindigkeitsabblasen und/oder Vakuumtrocknung zur Verfiigung.

fenden Moduls farblich, beispielsweise
durch einen Gelb- oder Rotton. Da eine
digitale Dokumentation eingebunden
ist, reicht eine kurze Beriihrung des be-
treffenden Moduls auf dem Touchscreen-
Bildschirm aus, um zu einer Darstellung
der Verfahrenstechnik, des FlieBbilds oder
E-Plans zu gelangen, auf dem alle verbau-
ten Komponenten lbersichtlich abgebil-
det sind und das ,gestorte” Bauteil farb-
lich hervorgehoben wird.

Dieses lasst sich mit einem Fingerdruck
wiederum detailliert darstellen. Dabei

ermoglichen verschiedene Funktionen
nicht nur eine schnelle und intuitive Feh-
lersuche, es werden dartiber hinaus klare
Informationen zur Problemlésung ge-
boten. Dariiber hinaus vereinfachen und
beschleunigen die ebenfalls in die digi-

tale Dokumentation inte- E-I
grierten VerschleiB- und

tuell erforderliche Teilebe- ala
stellung. EFI: .

Ersatzteillisten eine even-
www.ecoclean-group.net
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Jeder Erfolg beginnt mit einer Idee. Deshalb unterstiitzt norelem Konstrukteure und Techniker im Maschinen- und
Anlagenbau bei der Realisierung ihrer Ziele. Die richtige Auswahl aus unserem Vollsortiment an mehr als 60.000 Norm-
und Bedienteilen finden Sie einfach und schnell in THE BIG GREEN BOOK sowie im norelem Onlineshop.

Entdecken Sie unseren Onlineshop: www.norelem.de

Entdecken Sie die norelem ACADEMY und profitieren Sie von unserem Know-How rund um den
Maschinenbau unter www.norelem-academy.com

ACADEMY



DEUTSCHER

ARBEITGEBER VERBAND

Parkt & Fr

Die Stimme der
Freiheit!

Gegen Quoten
Fur Selbstbestimmung

Gegen Planwirtschaft
Fur Marktwirtschaft

Gegen Gleichmacherei
FUr Leistung

Gegen Ideologie
Fur Vernunft

Geben Sie der
Freiheit
auch lhre Stimme

— werden Sie Mitglied —

Druckluftaufbereitung
fiir mehr Effizienz

Atlas Copco hat neue Druckluftfilter-
Modelle fiir hohere Durchflussraten in
das Portfolio aufgenommen: die Doppel-
Vorfilter der Baureihe UD+ sowie die
QDT-Aktivkohlefilter. Die hocheffizienten
Aktivkohlefilter entfernen Kohlenwas-
serstoffe, Oldimpfe und Geriiche aus der
Druckluft. Die Aktivkohleschichten sen-
ken den Restolgehalt per Adsorption auf
unter 0,003 mg/ms3. Der Druckabfall ist
gering und bleibt laut Atlas Copco liber
die Lebensdauer des Filters minimal. Wei-
terhin sind die beiden Vorfilter UD+ 850T
und UD+ 1ooT erhéltlich. Die Aluminium-
Doppelfiltermodelle eignen sich fiir einen

Industrie-Olsauger mit
aerosolfreier Abluft

Die neuen SP-Saugmaschinen von Mat-
zek bieten eine besondere Qualitat der
Abluftfiltration lber einen Hepa-Aerosol-
filter mit groRRer Filterfliche, welche bis-
her nur in Liftungsanlagen Verwendung
fanden. Laut dem Unternehmen werden
alle Staubteilchen und Nebeltrépfchen
bis zu einer Grof3e von circa 0,005 mm na-
hezu vollstandig herausgefiltert. Das ent-
spricht der Hepa-Klasse »E11¢, womit bis zu
99 Prozent aller lungengangigen Aeroso-
le abgedeckt sind. Die spezielle Konstruk-
tion des Industriesaugers erlaubt einen
schnellen wie einfachen Filterwechsel;
dieser ist iiber das werkzeuglose Offnen
eines Deckels zuganglich und kann so be-

Betriebsiiberdruck bis 16 bar und entfer-
nen Ol-Aerosolpartikel, Nassstaub sowie
Wassertropfen aus dem Luftstrom. Die
Ol-Koaleszenzfilter der UD+-Baureihe
ersetzen zwei herkémmliche 1-pym- und
o,1-pm-Koaleszenzfilter durch einen ein-
zigen Filter. Sie erzielen bei 40 Prozent
weniger Druckabfall die gleiche Abschei-
deleistung. Die UD+-Filter sind gemaf
ISO 12500-1 zertifiziert. Mit den beiden
Filtern erweitert Atlas Copco die bisheri-
ge UD+-Serie. Die neuen Modelle filtern
die Druckluft bei Durchflussraten von bis
zu 3000 m3/h beziehungsweise 4000
m3/h bei Referenzbedingungen von 7
bar. Eine typische Installation sieht einen
UD+-Doppelvorfilter nach dem Kompres-
sor vor, gefolgt von einem Kalte- oder Ad-
sorptionstrockner. Hinter dem Trockner
schlieRen sich dann zum Beispiel ein QDT-
Aktivkohlefilter und ein PDp-Feinfilter
an. Bei oleingespritzten Kompressoren

wird durch eine derartige ﬁ
Filterkombination  eine E' E
Druckluft der Qualitits-

klasse 1 nach ISO 8573-
1:2010 erreicht. EF--

www.atlascopco.de

quem ausgetauscht werden. Die robuste
und grol¥flachige Bauweise des Filters
verspricht eine lange Standzeit, bis hin
zu einem Jahr bei taglichem Einsatz. Ein
transparenter Ablass-Schlauch zeigt dar-
tiber hinaus an, ob sich Ole oder KSS in der
Filterwanne gesammelt haben. Dies kann
uber den Kugelhahn einfach abgelassen
werden. Auch beim Industriesauger »SP«
wird auf die bewadhrten Matzek-Turbi-
nenverdichter gesetzt. Damit erreichen
die Sauger hochste Saugleistungen und
sorgen fiir bemerkenswert langlebige
Maschinen. »Beim Drehen oder Frasen
werden immer innovativere Schmier- und
Kihlmittel verwendet. Diese teilweise
sehr diinnfliissigen Medien werden mit
herkdmmlichen Industriesaugern gut
abgesaugt. Mit den Industriesaugern
»SG150-SP«  (150-Liter) und >5G300-SP«
(300-Liter) mit integriertem Aerosol-Fil-
ter aber vermeiden wir zudem Aerosolne-
bel und helfen so, die Gesundheit der Mit-
arbeiter aber auch die Funktionsfahigkeit
der Maschinen zu bewah-
ren«, so Ingolf Schreiber, .@FE
Geschiftsfuhrer der Mat- =

zek Maschinen- und Geri- Ei‘r
tebau GmbH.
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Klebestellen via CO2
optimal vorbereiten

Um bei Verklebungen von Karosserie-
teilen oder Batteriegehdusen die erfor-
derliche Haftfestigkeit zu gewahrleisten,
werden sehr hohe Anforderungen an die
Sauberkeit und Benetzbarkeit der Flige-
bereiche gestellt. Nasschemische Reini-
gungsprozesse mit wasserbasierenden
Medien oder Losemitteln scheiden bei
diesen Aufgabenstellungen aus verschie-
denen Griinden aus. Favorisiert werden
daher trockene Verfahren wie die umwelt-
vertragliche quattroClean-Schneestrahl-
reinigungsverfahren der acp systems AG.
Da die Reinigung materialschonend er-

Per Ultraschall perfekt
entgraten und reinigen

Gratfrei und scharfkantig lautete die
Spezifikation, fiir die ein Teilehersteller ein
prozesssicheres Entgratverfahren suchte.
Bei den zu entgratenden Werkstiicken
handelt es sich um spanend hergestellte,
rund 150 mm lange, zylindrische Bauteile
aus einem speziellen Edelstahl, die zahl-
reiche feine Bohrungen aufweisen. Die
Projektverantwortlichen im Unterneh-
men wurden auf das Ultraschallentgraten
der Weber Ultrasonics AG aufmerksam.
Bei diesem berlihrungslosen Verfahren
fiir die Entfernung auBen- und innenlie-
gender Grate basiert die Entgratwirkung
auf dem physikalischen Effekt der Kavi-

folgt, lassen sich auch sensible Substra-
te behandeln. Das Verfahren verwendet
flissiges Kohlendioxid als Reinigungs-
medium. Es wird durch die verschleiR-
freie Zweistoff-Ringdiise geleitet und
entspannt beim Austritt zu feinem CO2-
Schnee. Dieser Kernstrahl wird gebiindelt
und auf Uberschallgeschwindigkeit be-
schleunigt. Beim Auftreffen des Schnee-
Druckluftstrahls auf die zu reinigende
Oberfliche kommt es zu einer Kombina-
tion aus thermischem, mechanischem,
Sublimations- und Lésemitteleffekt. Das
Zusammenspiel dieser vier Wirkmecha-
nismen entfernt partikuldre und filmische
Verunreinigungen reproduzierbar. Abge-
I6ste Verunreinigungen werden durch
die aerodynamische Kraft der Druckluft

tation und einer Stromung. Es lasst sich
durch Leistung, Amplitude und Dauer des
Ultraschalls sowie der Entfernung und Po-
sition der spezifisch ausgelegten Sonot-
rode zum Werkstiick an unterschiedlichs-
te Entgrataufgaben anpassen. Die beim
Spezialmaschinenbauer realisierte Mehr-
badtauchanlage verfiigt tiber insgesamt
vier Becken.Im ersten Bad werden jeweils
zwei Teile mit einer Ultraschallfrequenz
von 25 kHz vorgereinigt. Neben Ruick-
standen von Bearbeitungsmedien und
losen Spanen werden dabei bereits eini-
ge Grate entfernt. Fiir den Entgratprozess
werden die auf der Aufnahme befestig-
ten Teile ins zweite Becken transportiert
und in das Bad abgesenkt. Danach fahren
zwei zirka 60 mm lange Messersonotro-
den, die sich auf einer X-Achse bewegen,
in knappem Abstand liber die rotierenden
Teile in das Becken. Durch die Kombina-
tion der Frequenz von 20 kHz und hoher
Amplitude entsteht ein intensives Schall-
feld an der Oberflache der Teile, das die
Gratwurzel gezielt abtragt. Parallel dazu
wird der Grat durch die Stromung be-
wegt, abgebrochen und abtransportiert.
Im dritten Bad erfolgt mit einer Frequenz
von 40 kHz eine Feinreinigung und da-
nach im vierten Becken ein Tauchspritz-
Spulprozess. Das Ultraschallsystem wird

weggestromt und durch eine integrier-
te Absaugung entfernt. Im Vergleich zu
anderen Trockenreinigungsverfahren
wie beispielsweise Atmospharendruck-
plasma- und Laserreinigung ermoglicht
das Verfahren durch verschiedene Eigen-
schaften eine hohere Prozesssicherheit
im Serieneinsatz. Positiv wirkt sich zudem
aus, dass wahrend der Reinigung keine
Erwarmung der zu behandelnde Bauteil-
bereiche stattfindet. Alle Prozessparame-
ter wie Volumenstrome fiir Druckluft und
Kohlendioxid, Anzahl der Diisen, Strahl-
bereich und -zeit werden durch Versuche
im acp-Technikum exakt an das jeweilige
Bauteil, die Applikation, die Materialei-
genschaften sowie die zu entfernenden
Verunreinigungen angepasst. Sie kénnen
als teilespezifische Programme in der An-
lagensteuerung hinterlegt werden. Auf
Standardmodulen basierend erarbeitet
acp maRgeschneiderte Anlagenkonzepte
- sowohl als Standalone-

Loésungen als auch fiir die EHE
Integration in Fertigungs-

linien und verkettete Pro- E
duktionsumgebungen.

durch in der Leistung angepasste Sonic
Digital HS Generatoren mit jeweils 1000
Watt Maximalleistung betrieben. Bei der
als integrierbare, hutschienenkompatibel
ausgefiihrte Systemkomponente wird
die digitale Frequenz durch einen 32-Bit
Microcontroller erzeugt und geregelt. Die
Leistung kann im Bereich von 10 bis 100
Prozent in 1-Prozent-Schritten geregelt
werden. Dies ermoglicht die optimale
Anpassung an teilespezifische Entgrat-
und Reinigungsprogramme. In diesem
Fall kann es, nicht zuletzt durch die hohe
Amplitude — wirtschaftlich mit 300 Watt
Leistung durchgefiihrt werden. Optimale
Entgratergebnisse werden nicht nur bei
diesen Bauteilteilen aus Edelstahl erzielt,
sondern auch bei der Entfernung von in-
nen- und aullenliegenden Flittergraten
an Aluminium- und Zinkdruckgussteilen
sowie bei Messingteilen erzielt. Es lassen
sich mit Ultraschall auch diinnwandige
Werkstiicke bearbeiten. Dariiber hinaus
eignet sich das Ultraschallentgraten fiir
Spritzgussteile aus Poly-

propylen (PP), Polyamiden E E
(PA) und Polycarbonaten

(PC) - natdrlich auch fa-
serverstarkt.

www.weber-ultrasonics.com
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Per Videochat gute Dialoge fithren
Ersatz fur viele Prasenzgesprache

Sich mit Kunden per

Videokonferenz auszu-
tauschen ist einfach und
kostengiinstig. Umso

wichtiger ist es, auch im
Online-Meeting souve-
rin aufzutreten. Drei Ex-
perten geben Tipps, wie
Meetings in virtuellen
Riumen professionell ab-
laufen.

Wahlen Sie ein nutzer-
freundliches Tool, das zu lhren
Bediirfnissen passt. »Wenn
Online-Konferenzen erstma-
lig stattfinden, sollte ein Tool
gewahlt werden, das auch
fir wenig technikaffine Teil-
nehmer einfach zu bedienen
ist«, lautet Simone Stargardts
erster Tipp. Die Trainerin und
Inhaberin der Weiterbildungs-
akademie »carriere & more«

mit Standorten in der Regi-
on Stuttgart, Mannheim und
Wiirzburg fihrt wegen der
Corona-Pandemie nicht nur
die Meetings mit ihren Dozen-
ten online durch. Sie hat den
kompletten Unterricht ins vir-

= ¥,

tuelle Klassenzimmer verlegt.
Dazu loggen sich Teilnehmer
und Dozenten in den Live-
Unterricht Gber die Plattform
»Zoomc« ein, einem browserba-
sierten Videokonferenz-Tool
das in der Basisversion kos-
tenlos ist. Vorinstallation und
Herunterladen einer App sind
nicht notwendig.

Die Schattenseite der digita-
len Kommunikation liegt fir
Rhetoriktrainer Peter Flume
auf der Hand: »Es fehlt die
unmittelbare visuelle Rick-
meldung.« Selbst beim Kon-
ferieren Uber Video kann die
Einschatzung trigen, weil
kein Augenkontakt besteht,
oder verzogert (Ubertragen
wird. Wollen Vertriebsmitar-
beiter etwa die Reaktion auf
die Nennung des Preises er-
kennen und den Kunden liber
die Optik ,lesen®, kann es hier
zu Schwierigkeiten kommen.
SchlieRlich entsteht {iber die
Webcam immer eine Diskre-
panz zum gegenseitigen Au-
genkontakt.

Auch und gerade Emotionen
konnen per Videochat nicht

transportiert werden. »Sie
werden oft tiber Betonung und
Stimme Ubermittelt. Je nach
Medium kann das falsch oder
gar nicht ankommen, sagt
der langjahrige Fiihrungskraf-
tetrainer. Wichtig ist es also,
sich klar auszudriicken, deut-
lich zu kommunizieren und re-
gelmaRig Pausen einzulegen.
Wer in groBeren Gruppen un-
terwegs ist, sollte aulRerdem
immer den Namen nennen,
bevor er eine bestimmte Per-
son adressiert.

Auf die Technik achten

Immer mehr Webmeeting-
Teilnehmer sitzen zu Hause.
Bei der WLAN-Verbindung sind
eine ausreichend hohe Signal-
starke und genug Datenvolu-
men wichtig. Bei schlechtem
Empfang merkt man, wie die
Verbindung ruckelt, das Bild
sich langsam aufbaut und die
Ubertragung hakt. »Hier emp-
fiehlt es sich, auf eine niedri-
gere Bildqualitat umzustellen,
falls es das Programm her-

Peter Flume empfiehlt, bei schlechtem Video-Empfang auf eine niedrigere Bildqualitdt umzustel-
len. Auch kénne man Randzeiten fiir virtuelle Treffen nutzen.
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Erik Boos: »Eine ruhige Wand
hinter dem Berater ist Pflicht,
am besten mit Firmenlogo.«

gibt«, erlautert Flume. Auch
kénne man Randzeiten fiir
virtuelle Treffen nutzen oder
mal einen Samstag-Vormittag
einplanen, wenn nicht allzu
viel Verkehr die Server belas-
tet. Grundsatzlich sollte man
jeden zu Wort kommen lassen,
auch immer wieder per Chat-
funktion. Im Notfall hilft es nur
noch, auf Audio umzuschalten
und das Gesprach am Telefon
weiter zu fiihren.

Auch Simone Stargardt hat
einen Tipp, um die maximale
Bandbreite  herauszuholen:
»Am besten fiir das Online-
Meeting einen ruhigen Ort mit
wenig Storgerauschen und gu-
tem Empfang aufsuchen und
nicht mit dem Mobilgerat in
der Wohnung umbherlaufen,
da sich sonst das Gerat immer
neu einloggen muss und die
Verbindung kurz unterbricht.«
Um die Verbindung nicht un-
nétig zu beanspruchen, soll-
ten vor dem Start ins virtuelle
Meeting samtliche Cloud-Syn-
chronisationen  angehalten
und laufende Programme be-
endet werden. Bei Problemen
mit dem Ton besser ein Head-
set benutzen, zum Beispiel die
Kopfhorer des Smartphones.

Nicht jeder Heim-Arbeits-
platz ist kameratauglich. Wer
im Homeoffice live geht, soll-



te auf professionellen Hinter-
grund achten. Statt Zimmer-
pflanzen und Urlaubsfotos
sollte ein aufgeraumter, besser
leerer Schreibtisch den Raum
dominieren.

»Eine ruhige Wand hinter
dem Berater ist Pflicht, am
besten mit Firmenlogo. Auch
sollen Flurgesprache im Hin-
tergrund oder Handy-Vibratio-
nen vermieden werden«, sagt
Erik Boos, der Geschaftsfuhrer
von Snapview, dem Anbieter
fiir Cloud-basierte Videobera-
tungslésungen. Wer den Raum
hell ausleuchtet und irritieren-
de Schatten vermeidet, kreiert
eine ruhige und vertrauensvol-
le Atmosphare mit Fokus auf
Kunden und Beratung.

Eine angenehme Atmospha-
re kann auch ein Moderator
schaffen: »Ab mindestens vier
Teilnehmern sollte ein Mode-
rator dafiir sorgen, dass alle
nacheinander reden« sagt
Stargardt, die Fachfrau fiir mo-
dernes Personalmanagement.
Denn nichts stort eine Video-
konferenz mehr, als wenn
mehrere gleichzeitig sprechen.
Je nach genutztem Programm
ist es moglich, als Administra-
tor andere Teilnehmer stumm-
zuschalten.

»Das empfiehlt sich aller-
dings nur bei groReren Run-
den und sollte vorher kurz
angesagt werden«, betont
Stargardt. Stéren kénnen au-
Rerdem Husten, Tippen oder
Hintergrundgerausche.  Hier
rat die Trainerin, das eigene
Mikrofon fiir die Dauer der
Storung selbst kurz stumm-

zuschalten. Das Gegenteil -
keiner im virtuellen Meeting
spricht —kann dhnlich unange-
nehm sein.

»Der Moderator konnte eine
Personen-Reihenfolge  fest-
legen und die Anwesenden
immer, wenn Input notwen-
dig ist, in dieser Reihenfolge
aufrufen«, empfiehlt die Ge-
schaftsfiihrerin. Wer zu einem
Punkt nichts zu sagen hat, gibt
das Wort weiter. So werden
die Stilleren nicht libergangen
und alle fihlen sich gleichbe-
rechtigt gehort. In Vertriebs-
meetings geht es auBerdem
oft darum, Informationen,
Links oder Dateien zu teilen.
Hier kann die Chatfunktion
helfen. Falls Teilnehmer nur
per Telefon dabei sein kénnen,
bietet es sich an, ein Chat-
protokoll zu erstellen und im
Nachhinein per E-Mail zu ver-
senden.

Emojis gezielt einsetzen

Sicher konnen Chats, Smi-
leys & Co die Kommunikation
wahrend der Videokonferenz
erleichtern. Bei Emojis schei-
den sich aber die Geister: »Sie
sollten Emojis durchaus da
einsetzen, wo lhnen die emo-
tionale Botschaft wichtig ist
und um Missverstiandnisse
zu vermeiden. Halten Sie den
Einsatz jedoch in Grenzen,
heilt es beim Fachmann fiirs
Sprechen, Peter Flume. Mit
den Inhalt unterstiitzenden
Eingaben hat Boos allerdings
gute Erfahrungen gemacht:

Simone Stargardt: »Fiir Online-Konferenzen sollte ein Tool ge-
wahlt werden, das einfach zu bedienen ist«.

Weil alle Teilnehmer wahrend
einer Prasentation den glei-
chen Bildschirminhalt sehen,
muss die Datenibermittlung
in Echtzeit erfolgen. »Die an-
deren kénnen so jede Eingabe
verfolgen, Fragen stellen oder
sich Anderungen wiinschenc,
so Geschaftsfiihrer Boos.

Mit einem digitalen Stift kon-
ne der Redner bei Snapview
auf der sichtbaren Online-
Maske zudem markieren oder
hervorheben. Durch diese vi-
suelle Hilfe werden komplexe
Schritte transparent, nachvoll-
ziehbar und leichter verstand-
lich. »Wenn jeder Klick sitzt,
kommen  Missverstindnisse
gar nicht erst auf und der Teil-
nehmer bleibt konzentriert bei
der Sache«, beobachtet Boos.

Sprechen ohne ein direk-
tes Gegenliber: Die Situation
vor der Kamera ist nicht ganz
leicht. Eine aufrechte Haltung
vor der Kamera macht aber
Sinn, sagt Flume. Die Stimme
kann dann besser und sympa-

thischer klingen. Die Artikula-
tion wird genauer und selbst
ein Lacheln kann auf diese
Weise Ubermittelt werden. Fiir
die Korpersprache gilt: Gestik
und Mimik sind auch bei Vi-
deokonferenzen  erwiinscht.
Allerdings ist hier der Bildaus-
schnitt begrenzt, sodass Ges-
ten im Rahmen des Sichtfens-
ters ausgefiihrt werden und
nicht zu schnell sein sollten.
»Sonst wirken Sie unruhig
und irritierend«, weild der Rhe-
toriker aus Niirtingen. »Wer Vi-
deoberatungen anbietet, muss
auf jeden Fall geschult sein:
und zwar sowohl im Umgang
mit technischen Werkzeugen,
als auch in der Gesprachs-
fiihrung iiber diesen neuen
Kanal. Das einfache Erfolgs-
rezept  heildt 5
liben, liben EI’?‘E
und nochmals %
libenc, schlief8t
Boos. E

www.schneller-schlau.de

— . —

Supfina Quick Support
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Via 3D-Druck zur perfekten Passform
Die Schuhproduktion von morgen

Der 3D-Druck von Voxeljet
ermoglicht maRkonfektio-
nierte Schuhe, die den Ver-
brauchern sogar leistungs-
und komfortsteigernde
Funktionen bieten konn-
ten. >High Speed Sintering:
ebnet nun durch MaRkon-
fektionierung und Materi-
alentwicklung den Weg fiir
die additive Schuhproduk-
tion von morgen.

Kaum ein Produktmanager
aus der produzierenden Indus-
trie kommt derzeit am Hype-
Thema >lattice Structure«
vorbei. Dabei handelt es sich
um abstrakte, CAD-generierte
Gitterkonstruktionen, die sich
die Natur als Vorbild nehmen.
Sie bieten den so hergestellten
Giitern maximale Stabilitat
und Haltbarkeit und zudem
eine enorme Material- und da-
mit Gewichtsersparnis.

Kein Wunder also, dass auch
die marktfiihrenden Sport-
schuhhersteller ein groBes
Interesse an dem Produktions-
prozess haben. Denn mit 3D-
gedruckten Lattice Structures
lassen sich Produktionskosten

senken und dank der Materi-
aleinsparung schont der Fer-
tigungsprozess auch die Um-
welt.

Diverse  Schuhproduzenten
arbeiten bereits mit 3D-Druck-
techniken bei der Herstellung
von Mittelsohlen oder anderen
Schuhkomponenten wie etwa
Einlagen. Fliissigharz verarbei-
tende additive Technologien
sind oft genutzte Verfahren,
bei der die zu versinternden
Bereiche punktuell belichtet
werden und so ausharten.

Diese Verfahren bieten zwar
die Moglichkeit, wasserdich-
te Schuhkomponenten mit
feinen Details und guten
Oberflicheneigenschaften zu
drucken, jedoch sind die ver-
arbeiteten Materialien, und
dadurch die Teile selbst, ver-
gleichsweise noch zu schwer.

Eine weitere additive Ferti-
gungstechnik ist das >Fused
Filament Fabrication< (FFF).
Dabei wird eine Schicht ge-
schmolzenes Kunststoff-Fila-
ment als Strang aufgelegt und
verklebt. Der Vorteil des High
Speed Sinterns gegeniiber
dem FFF ist die hohere Produk-
tionsgeschwindigkeit, die Ma-

terialvielfalt, die konstanten
Schichtzeiten und das dadurch
einfachere  Thermomanage-
ment sowie die geometrische
Freiheit.

Denn im Gegensatz zum FFF
benoétigt das HSS keine Stiitz-
strukturen zur Stabilisierung
der gedruckten Bauteile. Das
nicht verdruckte Pulver stiitzt
die Bauteile im Baufeld. Da-
durch kénnen Anwender des
HSS weniger auf Hinterschnit-
te oder Uberhénge achten.

Die meisten additiven Pro-
zesse arbeiten geometrieori-
entiert; sie produzieren Wa-
ben- oder andere bionische
Gitterstrukturen fir die unter-
schiedlichen Belastungszonen
im Schuh. Dadurch miissen die
Wandstarken der Gitterstruk-
tur beispielsweise dicker wer-
den, um einen groReren Stabi-
litatsgrad zu erhalten.

Innovatives Verfahren

Das HSS-Verfahren hinge-
gen arbeitet mit einem va-
riablen  Tinteneintrag, der
unterschiedliche Materialei-
genschaften wie Festigkeit

Kaum ein Produktmanager kommt derzeit am Hype-Thema >Lattice Structure« vorbei. Dabei han-
delt es sich um abstrakte, CAD-generierte Gitterkonstruktionen, die sich die Natur als Vorbild neh-
men. Sie bieten den so hergestellten Giitern maximale Stabilitdt und Haltbarkeit und zudem eine
enorme Material- und damit Gewichtsersparnis.
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oder Steifigkeit innerhalb
einer Gitterstruktur, aber auch
im Vollmaterial ermoglicht.

An den belasteten Stellen
einer Schuhsohle kann unter-
schiedlich viel infrarotlichtab-
sorbierende Tinte eingedruckt
werden.  Dementsprechend
erhalt das Bauteil an dieser
Stelle unterschiedlich hohe
Festigkeiten. Als weitere Alter-
native, wie bei allen generati-
ven Fertigungsverfahren, kann
bei HSS noch mit Gitterstruk-
turen gearbeitet werden, um
unterschiedliche Festigkeiten
zu erreichen. Denn mit dem
HSS-Graustufendruck von Vo-
xeljet kénnen Schuhhersteller
einzelne Bereiche in der 3D-ge-
druckten Schuhkomponente
belastungsspezifisch hinsicht-
lich Tragekomfort, Stabilitat
und Elastizitat optimieren.

Der  HSS-Graustufendruck
von Voxeljet ist ein Verfahren
zum 3D-Drucken dreidimensi-
onaler Modelle mit variablen
Zieleigenschaften. Die Mate-
rialeigenschaften des erzeug-
ten Formkorpers konnen mit
dem HSS-Verfahren gezielt
in allen drei Dimensionen be-
einflusst werden. Dabei kann
es sich um die mechanische
Festigkeit oder Elastizitat so-
wie Materialdichte und damit
Gewicht und Schwerpunkt des
3D-Druckobjektes  handeln.
Vorteilhaft: Diese variierenden
Materialeigenschaften  sind
im spateren duReren Erschei-
nungsbild des Bauteiles nicht
sichtbar.

Grundsatzlich  wird beim
HSS-Prozess  eine  diinne
Schicht aus Kunststoffpulver,
wie beispielweise TPU, EVA
oder TPE auf eine beheizte
Bauplattform  aufgetragen.
AnschlieBend fahrt ein Tin-
tenstrahldruckkopf  groRfla-
chig Uber die Plattform und
benetzt selektiv Bereiche des
Baufeldes mit einer infrarot-
lichtabsorbierenden Tinte. Da-



Der 3D-Druck von Voxeljet erméglicht maBkonfektionierte Schuhe und Sohlen, die leistungs- und
komfortsteigernde Funktionen bieten. »High Speed Sintering¢, das additive Herstellungsverfahren
von Voxeljet, ebnet durch MaRBkonfektionierung den Weg fiir die additive Schuhproduktion von
morgen.

raufhin strahlt eine Infrarot-
lampe auf die Bauplattform.
Die bedruckten Bereiche des
Kunststoffpulvers absorbieren
die Hitze, wodurch diese mit
vorhergien Schichten versin-
tern. Nach dem Sintervorgang
senkt sich die Bauplattform
um eine Schichtstarke ab und
die nachste Schicht Kunst-
stoffpulver kann aufgetragen
und bedruckt werden.

Dieser Vorgang wiederholt
sich, bis der Aufbau beispiels-
weise einer Mittelsohle abge-
schlossen ist. AnschlieBend
kiihlt der gesamte Bauraum
mit den gesinterten Teilen ab.
Danach kann die Schuhsoh-
le vom umgebenden Pulver
befreit und weiterverarbeitet
werden. Durch den selektiven
Temperatureintrag bleibt das
unbedruckte Pulver lose und
kann fiir weitere Druckprozes-
se, abhangig vom verwende-
ten Material, wiederverwen-
det werden.

Der Grauwert, die Graustu-
fe oder das Greylevel der im
HSS-Prozess abgebildet wer-
den kann, bezeichnet die pro
Voxel (3D-Pixel) in das Pulver
eingedruckte Menge des Inf-
rarotabsorbers (Tinte). Dabei
konnen, je nach verwendetem
Material, innerhalb eines Be-
netzungsschrittes bis zu sechs

verschiedene Grauwerte auf
der  Partikelmaterialoberfla-
che eingedruckt werden. Die
Ansteuerung der Inkjet-Druck-
kopfe erfolgt via Bitmaps. Da
der Druckkopf die Menge der
infrarotabsorbierenden  Tin-
te beim HSS steuert, kann die
Dichte des Absorbers und da-
mit der Grauwert proVolumen
variieren.

Ideale Eigenschaften

Je grolRer der Volumenein-
trag, desto mehr Warmeener-
gie der Infrarotlampe kann das
bedruckte Material aufneh-
men. Dadurch kann der Sohle
nicht nur die dreidimensio-
nale Form gegeben, sondern
zeitgleich  dreidimensionale
mechanische  Eigenschaften
hinzugefiigt und integriert
werden.

Weiterhin kann die Graustu-
fe mit Dithering (Simulation
tatsachlich nicht vorhande-
ner Zwischenstufen liber be-
stimmte Pixel-Anordnungen/
Rasterungen) verbunden wer-
den. So lassen sich der Absorp-
tionsgrad, die Energieeinkopp-
lung und damit die effektive
Temperatur des zu verfesti-
genden Partikelmaterials noch
feiner justieren, was weiteren

vorgang wird von der Voxeljet-
Software >ProPrint« gesteuert.
Der Clou der Open Source-
Losung: Nutzer kdnnen samt-
liche Druckparameter fiir die
eigenen idealen Materialan-
forderungen frei anpassen.

ProPrint und das integrier-
te Voxeljet-Datenanalysetool
»Vamos« erlauben beispiels-
weise die freie Steuerung des
Temperatureintrages, mit
dem das bedruckte Pulver ver-
schmelzen soll. Auch Schicht-
starke, Tinteneintrag und ge-
nereller Prozessablauf sind frei
einstellbar.

Die junge Technologie von
3D-Druckexperte Voxeljet
birgt fur die Schuhindustrie
viel Potenzial, den Schuh neu
zu erfinden. Materialvielfalt,

Ressourcenschonung, Leicht-
bau, Individualisierung und
Performance-

Einfluss auf die Materialeigen-  steigerung fiir E E

schaften hat. Kunden  sind

Voxeljet setzt bei seinem dabei nur eini-

HSS auf Open Source-Soft- ge Vorteile. E [

ware fiir die Steuerung seiner
3D-Druckssysteme. Der Druck-

www.voxeljet.de

Q"Tﬁﬁ*“re TaYat

~ YEARS:

LPS-T 3D

Die flexible Losung fiir additiv gefertigte Bauteile

Die LPS-T 3D wurde zum Sagen von 3D-Druckplatten in
unterschiedlichen Grof3en bis zu 850 x 650 mm entwickelt.

Hochste Prazision sorgt fir optimale Schnittergebnisse und garantiert,
dass weder die Druckplatte noch die Druckbauteile beschadigt werden.
Dies flihrt dazu, dass die Hohe der Stitzstruktur der Druckbauteile
reduziert werden kann.

Die individuelle Anfertigung der Grundplatte
nach Kundenanforderung bietet
eine hohe Flexibilitat beim Sagen
von 3D-Druckplatten in
unterschiedlicher
Grofle und Form.

Behringer GmbH ¢ IndustriestraBe 23 ¢ 74912 Kirchardt « www.behringer.net ¢ infoldbehringer.net
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Gebaut fiir prazisere Ergebnisse
Laserschneiden in neuer Qualitat

Das Unternehmen Microstep hat
neue Technologien im Laserbereich
im Portfolio: Der hauseigene Laser-
rotator wurde weiterentwickelt, was
sich vor allem bei den verbesserten
Schnittergebnissen im Diinnblech-
bereich bezahlt macht. Zudem bietet
Microstep zwei neue Laserquellen an,
die mit Variabilitat punkten und vor
allem bei mittleren Materialstarken
ihre Starken entfalten.

Mebhr als 100 Entwickler und Ingenieure
sind bei Microstep in der Abteilung For-
schung & Entwicklung im Einsatz und
arbeiten permanent gemaR dem Prinzip
der kleinen Schritte an Verbesserungen,
von denen Kunden profitieren. Die aktu-
elle Entwicklung betrifft den Microstep-
Laserrotator.

Bei der dritten Generation des endlos-
drehenden Fasenaggregats fiir Schweil3-
nahtvorbereitungen bis 45 Grad wurde
ein Design-Upgrade durchgefiihrt, das
mehrere Vorteile vereint. Die Gesamtstei-
figkeit des Systems wurde dabei durch
die konstruktive Uberarbeitung des Sys-
tems signifikant verbessert, wodurch

N e

Die dritte Generation des MicroStep-La-
serrotators bringt einige Vorteile mit sich:
Durch eine erhohte Steifigkeit des Sys-
tems und eine Reduktion des Gewichts
wird das Schnittbild vor allem im diinnen
Materialstirkenbereich verbessert.

die Beschleunigungswerte des Laser-
schneidkopfs je nach Anwendung um 30
bis 50 Prozent erhéht werden konnten.
»Von diesen Verbesserungen profitie-
ren Kunden merklich — vor allem bei den
Schnittergebnissen im diinneren Materi-
alstarkebereich«, sagt Matthias Korn, Ap-
plikationsingenieur Lasertechnik bei der
Microstep Europa GmbH.

Folgende Verbesserungen wurden am
Laserrotator umgesetzt:

- Signifikante Erhohung der Ge-
samtsteifigkeit in allen drei Achsen
- Vibrationsminimierung des Kopf-
es beim Bewegungsvorgang

«  Erhohung der Beschleunigungs-
werte des Schneidkops beim
Schneidvorgang je nach Anwen-
dung um 30 bis 50 Prozent

«  Neufiihrung der Energiekabel -
Verringerung der Krafte auf den
Laserrotator

«  Verringerung des Gewichts des La-
serschneidkopfs

AuBer der neuesten Generation des
Laserrotators hat Microstep auch zwei
neue Laserquellen innovativer Herstel-
ler zusatzlich in das Produktangebot mit
aufgenommen, die ihre Starken lber den
Diinnblechbereich hinaus demonstrieren
und bereits bei Kunden der weltweiten
Gruppe im Einsatz sind.

Hochste Leistung

Dabei handelt es sich zum einen um den
Corona-Laser des in Vancouver ansdssi-
gen Technologieunternehmens nlight.
Bei diesem Laser handelt es sich um die
erste Laserstrahlquelle mit einer kom-
plett fasergefiihrten, programmierbaren
Strahlqualitat, die eine maximale Perfor-
mance fiir alle Metalle und Materialstar-
ken ermoglicht. Die variable Einstellung
des Strahlparameterprodukts (BPP) er-
moglicht eine optimale Anpassung an die
jeweilige Applikationsaufgabe.

So ist es moglich, durch den Einsatz die-
ses Lasers beim Schneiden von Baustahl
mit Sauerstoff, die maximal schneidbare
Dicke und das zum Schneiden vorliegen-
de Prozessfenster bei gleicher Laserleis-
tung zu vergroRern und eine deutlich
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Der Corona-Laser von nlight und der
AMB-Laser von IPG Photonics sind bereits
in Systemen der Microstep-Gruppe er-
folgreich im Einsatz.

verbesserte Kantenqualitat zu erreichen.
Corona bietet, vor allem im Baustahlbe-
reich oberhalb von 10 mm, eine deutlich
geringere Rauheit der Schnittkante als
herkommliche Faserlaser, die bis dato nur
von COz2 Lasern erreicht wurde.

2019 wurde der Corona-Laser von nlight
bei den Prism Awards in San Francisco
ausgezeichnet. Diese Awards werden
seit 2008 jahrlich an die besten neuen
optischen und photonischen Produkte
vergeben. Dafiir verantwortlich ist die
internationale Gesellschaft fiir Optik
und Photonik (SPIE) gemeinsam mit dem
Fachmedium Photonics Media.

Die zweite neue Laserquelle im Pro-
duktportfolio von Microstep ist der AMB-
Laser des amerikanischen Herstellers IPG
Photonics. Die Stromquelle verfiigt liber
voneinander unabhdngig einstellbare La-
serstrahlprofile (AMB = Adjustable Mode
Beam). Der zentrale Kern kann dabei mit
einem weiteren, zusatzlichen Laserstrahl
mit ringférmigem Profil kombiniert
werden. Durch diese Kombination sind
hochwertige Ergebnisse beim 2D- und
3D-Laserschneiden in unterschiedlichsten
Materialien und variablen Starken mog-
lich — von Diinn- bis Dickblech.

»Durch diese beiden neuen Laserquellen
haben Kunden mit nur einer Laserquelle
die Moglichkeit ein breiteres Starkespek-
trum als bisher zu bearbeiten — und das
mit hochwertigen Ergebnissen im Diinn-
blech- wie auch im dickeren Blechbereich.
Je nach Anwendungsgebiet profitieren
Anwender von den Neue-
rungen erheblich«, betont
Matthias Korn, Applikati-
onsingenieur Lasertech-
nik.

www.microstep.com




Besonders kleiner Laser

Nur etwas mehr als 20 Zentimeter lang
und rund 630 Gramm leicht ist der Vek-
tor-Scan-Lasermarkierkopf des 20- be-
ziehungsweise 30-Watt Faserlasermar-
kiersystems >Foba Y.0200-xs/Y.0300-xs«.
Unter dem Namen »Titus« bietet der Mar-
kierlaser viele Moglichkeiten in Bezug auf
flexible Linienintegration, Bedienbarkeit
und Schnelligkeit. Aufgrund seines klei-
nen Formats und seiner Roéhrenform, der
einfachen Montage mittels Klemmhal-
terung sowie einer optional bis zu zehn
Meter langen Versorgungsleitung kann
der Markierkopf Titus problemlos in ver-
schiedenste Produktionslinien integriert
werden. Seine Flexibilitat beruht auch auf
einem wahlweise geraden oder um 9o
Grad geneigten Austrittswinkel des Laser-
strahls und auf der Moglichkeit, die Mar-
kierfeldgroBe an die Applikationserforder-
nisse anzupassen. Alle drei verfligbaren
User Interfaces von Foba sind fiir die Be-
dienung des Systems verwendbar: Neben
den Benutzeroberflichen >Foba Markus:
und >Foba Draw: eignet sich insbesonde-
re die Remote-Software >Foba Gog, die von
jedem PC, Touch-Display, Tablet oder an-
derem Mobilgerat bedienbar ist. Kompa-

Beschichten, Schweifden
und Harten per Laser

Der Nutzen der additiven Fertigung in
einer Millturn von WFL zeigt sich speziell
bei der Herstellung komplexer Geome-
trien. Durch die fiinf interpolierenden
Achsen der Millturn-Maschinen kann ein
10kW-Diodenlaser tiber einen weiten Be-
reich geschwenkt werden und auch Frei-
formflachen bearbeiten. Der Auftragskopf
besteht aus einer Diise, durch die die Me-
tallpulverpartikel fokussiert zur Auftrags-
stelle transportiert werden. Ein Schutzgas
verhindert Oxidationsprozesse und dient
als Trager- und Transportmedium. Je nach
Auftragsdiise kann ein Materialauftrag
bis in die Waagrechte erfolgen. AuRerdem

tibel sind aulRerdem alle gangigen indus-
triellen Kommunikationsprotokolle. Die
Instandhaltung des Systems wird verein-
facht durch die Moglichkeit des minuten-
schnellen Aus- oder Umbaus sowie durch
eine staubgeschutzte Linse. Bei rauen Pro-
duktionsbedingungen gewahrleistet der
IP65- beziehungsweise IP69-Standard des
Markierkopfes Schutz gegen Staub und

Feuchtigkeit. Der geringe .l
Wartungsbedarf  ergibt E E
sehr geringen Anzahl an E
VerschleiBteilen.

sich aullerdem aus der
www.fobalaser.com

ist es moglich, durch die unterschiedli-
chen Diisengeometrien und Pulverkom-
binationen, verschiedene Effekte zu er-
zielen. Fiir das LaserschweilRen wird ein
eigener Kopf benétigt. Zum Spalt-/ Tief-
spaltschweilen ist eine wesentlich enge-
re Fokussierung des Laserstrahls erforder-
lich, um einerseits groRere SchweiBtiefen
erzielen zu kénnen und andererseits beim
SchweiRen die Warmeeinflusszone mog-
lichst eng zu halten. Fiir das Auftrags-
schweillen wird iiber eine Ringdiise un-
ter Zuhilfenahme eines Schutzgases das
Metallpulver auf einen Auftreffpunkt
fokussiert. An dieser Stelle befindet sich
auch der Fokuspunkt des Laserstrahls,
wodurch ein Schmelzbad entsteht. In
diesem lagert sich das aufgeschmolze-
ne Metallpulver an und erstarrt danach.
Der Auftragslaserkopf fiir das SchweilRen
kann auch direkt fir das Laserharten ver-
wendet werden, optional kann dazu eine
optimierte Optik einge- e

wechselt werden. Damit E" E
kénnen Zahnflanken un-
mittelbar nach dem Fra-
sen gehartet werden.
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Kennzeichnen Sie
lhre Werkstucke?

oder

oder

JIEVOTECH

Beschriftungslaser & Lasergravursysteme

Erich-Kiefer-Str. 6

71116 Gartringen
Tel: 07034-2794560
www.evotechlaser.de
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Der gute Einstieg in die Verzahnung
Grundlagenwerk mit Anspruch

Zahnriader sind relativ
komplizierte Gebilde,deren
Herstellung groBes Wissen
voraussetzt, sollen Getrie-
be gerduscharm laufen,
Krafte mit méglichst wenig
Verlust iibertragen werden
und mechanische Messge-
rate prazise funktionieren.
Das Buch »Verzahntechnik«
von Klaus Felten zeigt Wis-
senswertes auf, Zahnrader
herzustellen und zu priifen.

Ohne Zahnrad ware die mo-
derne Technik undenkbar.
Umso wichtiger ist es, die
Technik zu deren Herstellung

zu kennen, damit ein einwand-
freier Lauf von zusammenwir-
kenden Zahnradern gegeben
ist. Dies leistet das Buch >Ver-
zahnen« von Klaus Felten.

In diesem Werk geht der Au-
tor klugerweise zundchst in
die Vergangenheit, um zu er-
lautern, wann das Zahnrad das
Licht der Technikwelt erblickte.
Zwar kann der Autor kein ex-
aktes Geburtsdatum nennen,
da von den damals hergestell-
ten Zahnradern nichts mehr
gefunden wurde, doch hebt er
hervor, dass diese wohl schon
um 350 v. Chr. zum Einsatz
kamen, wie ein schriftlicher
Hinweis von Aristoteles ver-

KLAUS FELTEN

Verzahntechnik

5. Auflage

Mit seinem Buch »Verzahntechnik« hat Klaus Felten ein Werk ge-
schaffen, dass sich bestens fiir alle eignet, die beruflich mit Zahn-
radern zu tun haben. Egal, ob in der Konstruktion oder in der Aus-
bildung, das Buch ist eine wichtige Hilfe, in ein anspruchsvolles

Fachgebiet einzusteigen.
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muten ldsst. Sogar von einem
Schneckenantrieb ist die Rede,
den Archimedes konstruierte.
Mit diesem Geistesblitz sollen
Kriegsschiffe von 4200 Tonnen
Gewicht zu Wasser gelassen
worden sein.

Bis ins Jahr 1500 n. Chr, so
ist zu lesen, gab es keine we-
sentlichen Fortschritte im Ge-
triebebau zu verzeichnen. Das
anderte sich erst mit dem Uni-
versalgenie Leonardo da Vinci,
dessen Zeichnungen neben
den bereits bekannten Ver-
zahnungsarten auch Schraub-
rader, Schneckenrdder und
Schragverzahnungen zeigen.

Die seither gemachten Ent-
deckungen sind in kompri-
mierter Form in das lehrreiche
Buch von Klaus Felten einge-
flossen. Der Autor geht sogar
auf die Entwicklung der Zahn-
form ein.

Hier ist beispielsweise zu
lesen, dass der Gelehrte Leon-
hard Euler nach mehrjahriger
theoretischen Uberlegungen
die Evolventenflanke als einzig
richtige Losung gefunden hat,
wenn es darum geht Zahn-
rader zu bauen, deren Zahne
ohne Gleitreibung formschliis-
sig ineinandergreifen. Bei
Evolventenverzahnungen rol-
len zwei konvexe Zahnflanken
aufeinander ab. Sie sind daher
unempfindlich gegen Achsab-

standsanderungen zwischen
Zahnrad und Ritzel.
Die Produktion im Blick

Einen Schwerpunkt im Buch
bildet die Herstellung von
Zahnradern mithilfe von Ver-
zahnmaschinen, was erst zu
Beginn des 20. Jahrhunderts
so richtig in Gang kam. Mit
der Erfindung des Differenti-
als gelang der Ubergang vom
Formfrasen zum Walzfrasen
und damit die Herstellung von
Zahnradern im automatischen

Ablauf ohne einzelne Teilvor-
gange. Sehr ausfiihrlich geht
der Autor auf die Grundlagen
der  Verzahnungsgeometrie
ein. Der Leser erfahrt Wichti-
ges zum Verzahnungsgesetz,
zu den Verzahnungsarten, zu
den Begriffen an Zahn und
Zahnrad sowie zu den Begrif-
fen an Radpaarungen. So wird
zum Beispiel herausgearbei-
tet, worin sich eine Wildhaber-
Novikov-Verzahnung, eine
Zykloidenverzahnung  sowie
eine  Evolventenverzahnung
unterscheiden und wo deren
jeweiligen Vorteile liegen.

Sehr lobenswert, dass der
Autor auch auf das »Diametral
Pitch¢, abgekiirzt »DP« eingeht,
das im angloamerikanischen
Sprachraum statt des Moduls
verwendet wird. Uberhaupt ist
festzustellen, dass der Autor
viel Erfahrung in das Buch hat
einflieBen lassen. So hebt er
beispielsweise die Wichtigkeit
von Zahnflankenkorrekturen
hervor, um etwa Freiraum fir
Werkzeuge zur Feinbearbei-
tung zu schaffen.

Zudem erwahnt er zur Vor-
beugung von Eingriffsstérun-
gen sinnvollerweise Rader
mit Uberdeckung zu paaren.
Selbstverstandlich wird an-
schlieBend erlautert, um was
es sich hier handelt. Sogar eine
aussagekraftige  Illustration
ist im Buch vorhanden, die die
Auswirkungen einer Profilver-
schiebung zeigt.

Bezliglich der Weichbearbei-
tung lernt der Leser ein groRes
Spektrum kennen, das sich

Titel: Verzahntechnik
Autor:  Klaus Felten
Verlag: Expert-Verlag
ISBN: 978-3-8169-3441-7
Jahr: 2018

Preis: 39,80 Euro



zum Herstellen von Zahnra-
dern eignet. Ob GielRen, Sin-
tern, Prazisionsschmieden,
Pressen, Feinschneiden, Rollen
oder Kaltwalzen - der Autor
erwahnt wichtige Verfahren
und erldutert deren Vor- und
Nachteile. Natirlich kommen
auch die spanenden Verfahren
nicht zu kurz. Hier begibt sich
der Autor zunachst sogar auf
die Grundlagen der Zerspan-
technik, um danach Einblicke
in die verschiedenen Verfah-
ren zu geben, um Zahnrader
zerspanend herzustellen.

Universelles Verfahren

Besonders lehrreich ist, dass
die Starken der einzelnen
Maschinen herausgearbeitet
werden. So wird beispielswei-
se erwahnt, dass Walzstofma-
schinen besonders universell
eingesetzt werden koénnen
und mit lhnen sogar Planver-
zahnungen herstellbar sind,
wie sie fiir Kronrader typisch
sind. Dieser Maschinentyp
eignet sich dariiber hinaus zur
Herstellung unrunder Zahnra-
der, wie sie fuir ungleichformi-
ge Bewegungen zur Anwen-
dung kommen.

Natdirlich ist auch der Hart-
bearbeitung viel Platz gewid-
met. Ob Walzschleifen, Honen,
Hartraumen, Schalwalzfrasen
oder Hartschalen, der Autor
bleibt keine Antwort schuldig,
wenn es um die Herstellung
geharteter, praziser Zahnrader
geht.

Die Ursache fiir die unzurei-
chende Erfiillung von Funkti-
onsmerkmalen eines Zahnra-
des sind Einzelabweichungen
der Verzahnung, weshalb das
Prifen von Zahnradern eine
wichtige Disziplin ist. Der
Autor hat dazu im Buch eine
Ubersicht eingestellt, aus der
hervorgeht, welches Merkmal
sinnvollerweise mit welchem
Messgerat zu priifen ist.

So sind beispielsweise Zahn-
dicke und Teilung mit mecha-
nischen Verzahnungsmefge-
raten prifbar, wahrend das
Zahnradprofil nur mit einem
CNC-VerzahnungsmeRgerat

gepriift werden kann. Bei die-
sen Maschinen werden die
Messpunkte im kartesischen
Koordinatensystem ermittelt
und durch einen angeschlos-
senen Rechner mittels einer
entsprechenden Software
ausgewertet und grafisch auf-
bereitet. Es zeigt sich, dass im

olutions

Kompro

Buch »>Verzahntechnik« viele
wertvolle Informationen ein-
gearbeitet wurden, die zur
Herstellung und Priifung von
Zahnradern wichtig sind.

Egal, ob Auszubildender,
Meister oder Konstrukteur —
jeder, der mit Zahnradern zu
tun hat, sollte das Buch einmal

oder kompléxe Te:
auch bei lange
Laufzeiten hochpte

frasen?
lhre E

lhre
Fras

www.gfms.co

zur Hand nehmen. Die Wahr-
scheinlichkeit ist hoch, dass es

gefallt und fir
) p EI 1 E

eigene beruf- -
liche Zwecke

kauflich erwor-

ben wird. E

www.expertverlag.de
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Downsizing fiir Pneumatik-Profis
Ventil mit sehr kleiner Bauhohe

In Roboteranwendungen
geht der Trend zu immer klei-
neren Komponenten. In der
Folge ist immer weniger Platz
vorhanden, um etwa den
Durchfluss der Druckluft pra-
zise zu regeln. Mit der neuen
Serie »JAS« stellt SMC nun ein
Drosselriickschlagventil  vor,
das durch seine flache Bau-
weise selbst in engste Rau-
me passt. Dadurch setzt es
bei der Konstruktion und im
Betrieb neue Malistabe. Mit

Geeignet fur
extreme Orte

Flexibel, leistungsfahig und
sparsam — mit diesen Eigen-
schaften beeindrucken die
neuen Foundry-Roboter der
KR Quantec Serie von KUKA.
Die Standardausfiihrung sei-
nes meist verkauften Robo-
ters wurde komplett iiberar-
beitet und technisch auf den
neuesten Stand gebracht. Die
zweite Generation der Spe-
zialversion fir die GieRerei-,
Schmiede- und Bearbeitungs-
industrie fuhlt sich vor allem
im Extrembereich wohl: Ob
bei Nasse, in schmutziger und
staubiger Umgebung oder bei

gerade einmal 12,7 mm wur-
de die Bauhohe im Vergleich
zu herkémmlichen Drossel-
riickschlagventilen um fast
die Halfte reduziert. Damit
kénnen pneumatische Antrie-
be nun auch mit der Seite der

Druckluftan- E'!.:E

schliisse  sehr

nah aneinan- :l' lll
der montiert E
werden. L.

grofRer Hitze — die KR Quan-
tec Foundry-Serie zeigt ihre
Talente gerne unter widrigen
Umstanden. Alle 14 Foundry-
Ausfiihrungen sind serienma-
Rig mit der Schutzart IP67 aus-
gestattet — an der kompletten
Maschine. Sie halten problem-
los Umgebungstemperaturen
bis zu 55 Grad Celsius aus. Die
Roboterhand widersteht sogar
fiir zehn Sekunden pro Minute
einer maximalen Temperatur
von 180 Grad Celsius, was etwa
beim Greifen in den Ofen ei-
nen enormen Vorteil birgt. Die
neuen digitalen Bewegungs-
modi, die es als Software-Add-
ons gibt, sorgen auch bei den
Foundry-Versionen fiir hohere
Prozessqualitat. So steigert
etwa der »Path Mode« die Pra-
zision beim Bahnfahren und
der »-Dynamic Mode« reduziert
die Taktzeiten,

indem er eine

hohere Ge-
schwindigkeit
ermogllcht -
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Fur das Handling
mit Kleinrobotern

Mit der kompakten Minia-
turkupplung >Vero-S NSR mi-
kro 60« libertragt Schunk das
Prinzip des rasanten Paletten-
schnellwechsels nun auf die
wachsende Welt der Kleinro-
boter. Aufgrund des patentier-
ten Eil- und Spannhubs erlaubt
das nur 60 mm breite Modul
bei einem Eigengewicht von
nur 150 g eine Momentenauf-
nahme bis 12 Nm (Mx und Mz).
Es eignet sich fiir die zuverlas-
sige Handhabung von Palet-
ten bis 5 kg (bei maximal 100
X 100 mm). Die Verriegelung
erfolgt formschliissig und ist
selbsthemmend. Zur Entriege-
lung, die auch mit nicht gedl-
ter Luft moglich ist, geniigt ein
Pneumatiksystemdruck  von
5 bar. Die Wiederholgenauig-
keit betragt 0,02 mm. Samt-
liche Funktionsteile sind in
gehartetem, rostfreien Stahl
ausgefiihrt; alle tibrigen Teile

\.g--

bestehen aus einer hochfes-
ten, harteloxierten Alumini-
um-Legierung. Zur Versorgung
von Spannmitteln kann das
Modul mit Schunk-Standard-
medienibertragungen fiir
Pneumatik, Elektrik oder Fluid
ausgestattet werden. Fiir eine
prozesssichere Funktion ist
die Kupplung komplett gegen
Spane und Kuhlschmiermittel
abgedichtet. Eine integrierte
Reinigungsfunktion sorgt im
automatisierten Betrieb fiir
eine spanfreie =1
Plananlage E EE
zwischen  Pa- i-'r

lette und Robo-
terkupplung. El*

Lésung zur Produkt-Uberwachung
Die Lieferkette perfekt im Blick

»iTracec unterstlitzt Unter-
nehmen mit Blockchain-ge-
bundener 2DMI-Absicherung
im Kampf gegen Falschungen,
Verteilung auf dem Grau-
markt und nicht autorisierter
Uberproduktion. Durch die
Integration der Leuze-DCR
200i-Serie von kamerabasier-
ten Codelesegeriten in die
iTrace-Infrastruktur ~ kénnen
Anwender ab sofort Transak-
tions- und Authentifizierungs-
informationen an jeder Stelle

der Lieferkette zuverlassig
erfassen. So konnen Teile si-
cher identifiziert werden. Die
Transaktion wird auf digita-
len Ledger-Technologien wie
Blockchain aufgezeichnet. Da-
durch wird eine sichere Verbin-
dung zwischen .|-.;

dem  Produkt
Fﬁr

und der digita-
len Blockchain E
kr

ermoglicht.



Roboter mit zusatzlichen Achsen
Mehr Flexibilitat beim Fertigen

Ziel des ersten gemeinsa-
men Projekts von Staubli und
Stober — und in Kooperation
mit dem Lineartechnikher-
steller Rollon —war die Erwei-
terung von Staubli-Robotern
mit maximal sechs Achsen
um eine siebte und optionale
achte Achse von Stober. Das
Konzept: Ein Roboter verfahrt
dynamisch auf einer Linear-
flihrung wobei die siebte so-
wie die achte Achse sowohl
translatorische wie rotatori-
sche Bewegungen ermogli-
chen. Damit ist der Roboter
in einem hohen Maf3 flexibel
und frei konfigurierbar. Im
Einsatz hat er so einen deut-
lich groReren Handlungs-
spielraum und kann an meh-
reren Stationen einer Linie
unterschiedlichste Aufgaben

Arbeitszelle fur
die Rohrfertigung

Fur die sehr aufwiandige
Produktion von Rohren fir
die Luft- und Raumfahrttech-
nik hat MartinMechanic eine
neue Arbeitszelle entwickelt,
bei der Werker und Roboter
Hand in Hand arbeiten. Mit
dieser teilautomatisierten
Fertigung wird, was Ablauf
und Fertigungsparameter
anbelangt, ein HochstmaR
an Flexibilitat erreicht. Die
Rohre entstehen aus Hoch-
leistungs-Kunststoffmatten,
die einen hohen Glasanteil
haben. Diese werden mit Ver-

Ubernehmen. Fir die Bewe-
gungssteuerung der beiden
Achsen kommt jeweils der
Einzelachsregler >SD6¢ des
Antriebsspezialisten aus
Pforzheim zum Einsatz. Die
Anbindung an eine lberla-
gerte Steuerung erfolgt liber
EtherCAT oder CANopen.

Im Rahmen eines zweiten
kooperiert Staub-

|

.-l-"

Projekts

steifungsrippen verschweif3t.
Den Fertigungsprozess, der je
nach Anzahl der Versteifungs-
rippen pro Rohr zwischen
zwei und vier Stunden dauern
kann, startet der Werker mit
dem Einlesen des Barcodes.
In ihm sind samtliche Arbeits-
schritte definiert. Ablauf und
Fertigungsparameter kénnen
je nach Auftrag individuell
angepasst werden. Entspre-
chend dem IP64-Standard ist
die Arbeitszelle staubdicht
und gegen Spritzwasser von
allen Seiten geschiitzt. Mit 25
Quadratmeter Arbeitsflache
und bei einer Hohe von 2,30
Meter ist die Arbeitszelle, fiir
die die Ingenieure eine Ent-
wicklungszeit von 12 Monate
bendtigten, sehr kompakt
gehalten. Um die Ausfiihrung
der reibungslosen Arbeits-

schritte sorgt E E
LT

sich die SPS-
Steuerung >S7
1500F¢ von Sie-
mens.

www.martinmechanic.com

li erneut mit Stober. Beide
Unternehmen wollen damit
demonstrieren, wie effizient
ein Sechs-Achs-Roboter der
Baureihe »TX2-60¢ mit einer
oder zwei externen Achsen
von Stober ausgeriistet wer-
den kann — eine Anwendung
findet sich zum Beispiel bei
einem namhaften deutschen
Fahrradhersteller. Die sieb-

Hybrid-Roboter
fiir rauen Einsatz

Als hybrider Roboter lasst
sich der MRK-fahige >Moto-
man HCio« von Yaskawa im
kollaborativen Betrieb ebenso
nutzen wie als vollwertiger
Industrieroboter. Das Modell
»HC10DT IP67¢ ist zudem so-
wohl staub- als auch wasser-
dicht. Durch die Ausfiihrung
in der Schutzart »IP67¢ kann
der Sechsachs-Roboter in Um-
gebungen genutzt werden,
in denen er Schmutz oder
Flissigkeiten ausgesetzt ist.
Die IP67-Variante kombiniert
die Stabilitat und hohe Be-
wegungsgeschwindigkeiten
eines Industrieroboters mit
der sicheren Begrenzung von

te Achse bewegt mithilfe
des Stober-Getriebemotors
»PHEZ¢« einen Drehteller, auf
dem sich ein zu bearbeiten-
der Fahrradrahmen befindet.
Der Roboter fiihrt das Werk-
zeug zum Rahmen - sobald
sich beide beriihren, startet
der Motor des Drehtellers.
Das Werkzeug verfolgt die
unrunde Drehbewegung des
Rahmens, ohne den Kontakt
zu verlieren. Geregelt werden
die Achsen liber die neue CS9-
Steuerung von Staubli sowie
durch den Stoéber-Einzelachs-
regler >SD6y,
die Anbindung
erfolgt  Giber
bewahrtes
EtherCAT.

www.stoeber.de

Kontaktkraften zwischen Be-
diener und Roboter. Als Robo-
ter mit Kraftbegrenzung kann
der HC10DT IP67 gemaR der
technischen Spezifikation 1SO
TS15066 eingesetzt werden. Er
benétigt damit keine zusatz-
lichen SchutzmalRnahmen.
Der Roboter verfiigt {iber ein
Handhabungsgewicht von 10
kg und eine Reichweite von
1,2 m. Durch drei am Roboter-
flansch angebrachten Tasten
— Zustimmtaster, Teach-In-
Taste und Tool-Taste zum Off-
nen und SchlieBen des Grei-
fers — kann der HC10DT IP67
programmiert werden. Das
Touchscreen-Programmierge-
rat »>Smart Pendant< erlaubt
einfache Programmanpassun-
gen. Dariiber hinaus ist ein
vollwertiges Handbediengerat
mit hoher Programmiertiefe

verfiigbar, um 1H
anspruchsvolle E E
aufgaben  zu

I6sen. E

Programmier-
www.yaskawa.eu.com
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Was das Auge nicht sieht...

...sehen wir mit
Ultraschall

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

ULTRASCHALLPRUFSYSTEME
UND ZUBEHOR

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

DIENSTLEISTUNGEN

e Mechanisierte und automatisierte
Ultraschallprifungen

Konventionelle Werkstoffprufung
Ein- und Ausgangskontrollen
Machbarkeitsstudien
Schulungen

Zerstorungsfreie Werkstoffpriifung

www.vogt-ultrasonics.de

Handlingsystem als
echter Effizenz-Booster

Urspriinglich  konzentrierte sich das
Unternehmen Hykemont ausschlieBlich
auf Stahllagercontainer. Spater wurde
die Produktion um die Komponentenfer-
tigung erweitert. Die Entscheidung, eine
brandneue Schneidlésung inklusive Sys-
tem zum Materialhandling zu kaufen, war
Teil des langfristigen Wachstumsplans
des Unternehmens. Hykemont wollte
den Produktionsprozess modernisieren
und weniger von Drittanbietern abhangig
sein.

Da die Produktion des Unternehmens
hochspezialisiert ist und vorrangig Serien-
teile mit geringen Variabilitaten gefertigt
werden mussen, wurde eine automati-
sierte Losung bevorzugt. Hykemont such-
te daher nach einem System, mit dem
6-mm-Baustahlbleche im Zweischichtbe-
trieb bearbeitet sowie das Material auto-
matisch geladen und die geschnittenen
Teile entnommen werden kénnen. Nach
sorgfiltigen Uberlegungen entschied
man sich fiir den Kauf einer CNC-Faserla-
serschneidanlage aus der Baureihe >MSF«
von MicroStep mit einem Arbeitsbereich
von 3000 x 1500 mm. Die 4 kW Faserla-
serquelle >IPG YLS-4000¢« ermoglicht den
Zuschnitt von Baustahl bis zur Material-
starke von 20 mm.

Die Produktivitat dieser Maschine wird
durch ein weiteres System aus dem Port-
folio von MicroStep noch gesteigert: das
automatisierte  Blechladesystem >MS-
Load«. MSLoad ist ein modulares System
zum automatischen Be- und Entladen von
Teilen fiir MSF-Faserlaserschneidanlagen.
Ein Blechstapel muss lediglich an einer
vordefinierten Stelle abgelegt werden.
Der Rest des Prozesses ist voll automati-

siert. Saugnapfe nehmen eine Blechtafel
vom Stapel auf und ein Sensor priift de-
ren Dicke.

Auf Basis dieser Informationen wird
vom >MPM:c ein entsprechendes Schneid-
programm ausgewahlt. SchlieBlich laden
die Saugnapfe das Flachmaterial auf den
Schneidtisch und der Schneidvorgang
kann beginnen. AnschlieBend werden die
geschnittenen Teile mit einer Gabelent-
nahmeeinheit vom Schneidtisch auf eine
Palette entladen.

Mit der neuen Losung kénnen die ho-
hen Anforderungen des Marktes sowohl
an die Menge der bestellten Teile als
auch an deren Qualitat erfiillt werden.
Dies ist von entscheidender Bedeutung,
da die geschnittenen Teile in einer Ro-
boterschweillstation  weiterverarbeitet
werden. Abgesehen von diesen Vorteilen
gibt es auch andere: niedrigere Kosten
fur die Produktionseinheit, eine besse-
re Nutzung der Rohstoffe, eine hohere
Sicherheit der Mitarbeiter und weniger
manuelle Arbeit.

Mit dieser Maschine kénnen im zwei-
schichtigen Betrieb vier bis fiinf Tonnen
Baustahl pro Tag verarbeitet werden. Da
Hykemont sich fiir das oxidfreie Schnei-
den mit Stickstoff entschieden hatte,
stand man vor einem neuen logisti-
schen Problem. Obwohl das Verwenden
von Stickstoff fiir das Schneiden diinner
Bleche besser ist, wird bei Nutzung die-
ses Gases viel mehr verbraucht als beim
Schneiden mit Sauerstoff. Hykemont in-
vestierte daher in einen Stickstoffgene-
rator, der das in der Erdat-
mosphare enthaltene Gas
extrahiert. Eine Investiti-
on, die sich binnen fiinf
Jahren amortisiert.

www.microstep.com
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Roboter sorgt fur Fertigungspower
Zahnrader Markieren und Priifen

Der Automobilzulieferer
Koepfer Zahnrad- und Ge-
triebetechnik GmbH setzt
beim Lasermarkieren von
Zahnradern fiir Anwendun-
gen rund um den Motor auf
Horst. An der kombinierten
Anlage markiert der Indust-
rieroboter von fruitcore die
Zahnrader und iibernimmt
auch die Fehlerkontrolle
der Komponenten.

Aus der  Schwarzwidlder
Uhren-Industrie hervorge-
gangen, hat sich die Koepfer
Zahnrad- und Getriebetech-
nik GmbH (iber die Jahre zu
einem gefragten Zulieferer fiir
die Automobilindustrie ent-
wickelt. Koepfer ist einer der
groRRten Anbieter fir hochpra-
zise Zahnrader in Europa und
arbeitet hauptsachlich fiir die
groRen deutschen OEMs.

Das Unternehmen fertigt mit
etwa 9oo Mitarbeitern an drei
Standorten in Deutschland
und einem in China Zahnrader
fir Anwendungen rund um
den Motor, etwa Steuertriebe
oder Pumpen. Die vergange-
nen Jahre waren von starkem
Wachstum gepragt, weshalb
viel in die Automatisierung
der Werke investiert wurde.
Neben Grof3serien produziert
Koepfer auch Klein- und Mit-

i e

An der kombinierten Anlage markiert Horst die Zahnrader und

telserien. Die Anforderungen
in diesem Bereich sind sFlexibi-
litat, >schnelle Umriistbarkeit«
und »geringe Kosten«. Automa-
tisierung und Digitalisierung
waren daher schon immer gro-
e Themen.

Seit flinf Jahren riickten die-
se Themen verstarkt in den Fo-
kus, weshalb die Verantwort-
lichen von Koepfer bestrebt
waren, weiter zu automati-
sieren. In diesem Entschei-
dungsprozess hat man sich fiir
»Horst« entschieden.

Beste Basis

Die Verbindung zu fruitcore
war bereits von Beginn an eta-
bliert: Patrick Zimmermann,
einer der Griinder und CFO
von fruitcore, hat wahrend sei-
nes Studiums bei Koepfer ein
Praxissemester absolviert und
war auch im Werk in China ta-
tig. Als Koepfer-Ingenieure auf
Horst aufmerksam wurden,
hat man sich den Roboter ein-
mal ndher angesehen.

Horst wurde Ende 2018 zum
Vorstellungsgesprach  nach
Furtwangen mitgebracht,
wo der Roboter schnell lber-
zeugte. Es war klar, dass die-
ser fur einfache Tatigkeiten
eingesetzt werden sollte, um
die Koepfer-Mitarbeiter zu

libernimmt auch die Fehlerkontrolle der Komponenten.

Mittels eines Lasermarkierers wird die Lasermarkierung auf die
Zahnrader aufgebracht und diese per Poka-Yoke-Vorrichtung
auch gleich auf Fehler gepriift.

entlasten und sie fiir andere
Aufgaben frei zu bekommen.
Im Gesprach waren Walzfra-
sen, Raumen oder das Laser-
beschriften der Zahnrader.
Die Koepfer-Verantwortlichen
haben sich fiir das Laserbe-
schriften entschieden. Horst
ist preiswert in der Anschaf-
fung, benotigt wenig Platz, ist
flexibel einsetzbar und dank
der intuitiven Bedienung uber
»HorstFX« einfach zu handha-
ben.

Fir das Lasermarkieren
wahlte Koepfer die einfachs-
te Losung und hauste Horst
in eine glaserne Kabine ein.
Hierbei mussten kleinere He-
rausforderungen geldst wer-
den: Beispielsweise kam Horst
beim Aufnehmen des letzten
Zahnrads die Magazinschiene
ins Gehege. Fruitcore hat das
Ganze Uberarbeitet sodass es
nun passt. Seitdem ist Horst in
Betrieb und erfiillt seine Auf-
gabe mit Bravour.

Zuerst entnimmt der Roboter
aus einem 200 Zahnrader fas-
senden Magazin ein Zahnrad.
Dieses legt er anschlieRend in
den Lasermarkierer, wo Her-
steller, ein Datamatrixcode,
Chargen- oder Artikelnummer
mit dem Laser aufgebracht
und die Zahnrader gleich auf
Fehler gepriift werden. Dazu
legt Horst das Zahnrad in

eine Poka-Yoke-Vorrichtung,
die das KugelmaB priift. Ist
die Komponente in Ordnung,
schlieRt sich die Schutzklap-
pe und das Zahnrad wird be-
schriftet. Horst entnimmt das
Zahnrad anschlieBend und
legt es im Gutteilemagazin ab,
wo es zur Verpackung bereit
liegt.

Ist das Zahnrad bei der ers-
ten Priifung nicht in Ordnung,
greift Horst das Bauteil erneut,
dreht es um einige Grad und
legt es fiir eine erneute Pri-
fung zuriick auf die Poka-Yoke-
Vorrichtung. Wenn die Kom-
ponente auch bei der zweiten
Priifung nicht in Ordnung ist,
schleust sie Horst selbstandig
und zuverldssig aus. Anschlie-
Bend beginnt der Zyklus von
vorn.

30 Sekunden dauert der Vor-
gang, mit der Nachpriifung
35 Sekunden. Horst bendétigt
zweieinhalb bis drei Stunden,
um die 200 Zahnrader zu be-
arbeiten.

Da Horst mannlos arbeitet,
kann Koepfer jetzt auch Geis-
terschichten fahren, bei denen
der Roboter so «1
lange arbeitet, E E
terial-Magazin =
leer ist. E

bis das Rohma-

Ausgabe 06.2020 | WELT DER FERTIGUNG

81



82

Ideal fur vielseitige Anwendungen
Kompakte Akku-Winkelschleifer

Ob Elektriker, Fliesenleger oder
Installateur — jeder Handwerker
muss zwischendurch mal eben
etwas trennen, schruppen oder
schleifen. Praktisch also, wenn
man besonders kompakte Akku-
Winkelschleifer dabei hat, die das
alles konnen - so wie die neuen
,Compact Cutter” von Metabo.

Der »Compact Cutter« ist so etwas wie
das Schweizer Taschenmesser unter den
Werkzeugen: multifunktional, klein und
kompakt, immer mit dabei. Ob mit 12
oder 18 Volt — die Maschinen sind viel-
seitig einsetzbar und besitzen eine hohe
Arbeitsgeschwindigkeit. Dabei bringt der
»PowerMaxx CC 12 BL« mit einem 12-Volt-
Li-Power-Akkupack nur rund 8oo Gramm
Gewicht auf die Waage. Dank seines ge-
ringen Gewichtes und der kompakten
Bauweise kénnen Anwender den kom-
pakten Akku-Winkelschleifer selbst an
schwer zuganglichen Stellen einsetzen.

Mit seiner drehbaren Schutzhaube ist er
fiir Rechts- und Linkshander gleicherma-
Ben geeignet; die Trennschutzhaube lasst
sich zudem schnell und werkzeuglos mon-
tieren. Der ergonomische und gummierte
Griff des kleinen Winkelschleifers liegt zu
jeder Zeit gut in der Hand. Der Compact
Cutter hat zwei arretierbare Schalter: Ei-
nen fiir die Spindel zum Scheibenwechsel
und einen um die Maschine dauerhaft
am Laufen zu halten, ohne dabei perma-
nent den Knopf driicken zu missen. Mit
ihren biirstenlosen Motoren liefern die
Akku-Winkelschleifer beste Schnittleis-
tungen. AuRerdem haben beide Compact
Cutter mit 19 Millimetern eine sehr hohe
Schnitttiefe — so durchtrennen sie auch
dickere Rohre zuverlassig und vollstan-
dig. Mit der breiten Zubehor-Palette aus
Schrupp-, Trenn-, Diamanttrennscheiben
und Lamellenschleiftellern von Metabo
kann man mit dem Compact Cutter die
unterschiedlichsten Materialien bear-
beiten. Mit der Combinator Inox-Scheibe

Der »Compact Cutter< von Metabo besitzt
eine hohe Schnitttiefe.

kdnnen Anwender sowohl schruppen, als
auch trennen. Die Scheiben lassen sich
einfach austauschen, der passende Innen-
Sechskant-Schliissel kann direkt am Gerat
verstaut werden und ist
so immer griffbereit. In
allen Lieferumfangen, ob
12 oder 18 Volt, sind fiinf
Scheiben inbegriffen.

Winkelkompensation in Echtzeit
Winkelschrauber mit Gyroskop

Desoutter hat seine elektronisch
gesteuerten Winkelschrauber
der EAD-Serie um die sogenannte
eCompass-Funktion ergédnzt: Ein
im Werkzeug integriertes Gyros-
kop kompensiert bei der Montage
die Bewegung des Werkers, sodass
immer der vorgesehene Drehwin-
kel in die Schraubverbindung ein-
gebracht wird.

Die Bewegung des Schraubwerkzeugs
wahrend der Montage beeinflusst in ho-
hem Male den eingebrachten Drehwin-
kel. Die neue eCompass-Funktion, iiber die
gesteuerte Winkelschrauber aus der EAD-
Serie von Desoutter verfiigen, eliminiert
die von einem Mitarbeiter ausgehenden
Bewegungen. Dadurch macht sie den Ein-
satz von Reaktionsmomentstiitzen oder
gefiihrten Systemen bei drehwinkelge-
steuerten oder drehwinkeliiberwachten
Verschraubungen (berfliissig. Bei den

EAD-Winkelschraubern ist bei den Model-
len bis 200 Newtonmeter (Nm) ab Werk
ein Gyroskop integriert. Das Messinstru-
ment ermittelt die zur Schraubstelle rela-
tive Bewegung des Werkzeugs und kom-
pensiert sie in Echtzeit. Der eCompass
im EAD-Schraubwerkzeug wird liber eine
spezielle Lizenz aktiviert. Die Funktion ist

Desoutters gesteuerte Winkelschrauber
der EAD-Serie sind ab Werk mit integrier-
ten Gyroskopen ausgestattet.
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in wenigen Schritten programmiert. Mit
nur einem Klick ist sie dann fiir alle Stufen
des Parametersatzes verfligbar. Anschlie-
RBend lassen sich die gewiinschten Grenz-
werte bis maximal +18o Grad einstellen.
Das Werkzeug stoppt, sobald es wahrend
der Verschraubung die Grenzwerte der
Korrektur tberschreitet. So wird ein Wei-
terdrehen bei abruptem Abrutschen ver-
hindert und die Sicherheit des Werkers
erhoht. Das Ergebnis des eCompass wird
auf dem Monitor der CVI-Schraubsteu-
erung angezeigt. Hier kénnen der finale
Drehwinkel, der Kompensationswert so-
wie eventuelle Fehler durch Uberschrei-
ten der eingestellten
Grenzwerte abgelesen E
werden. Justiert wird das .
Gyroskop binnen weniger
Sekunden ebenfalls Uber
den CVI-Monitor.

www.desoutter.de




Winkelschleifer mit hoher Leistung
Perfekt fiir die kabellose Baustelle

Milwaukee hat seine Mi8 Fuel-
Serie um einen kraftvollen Zwei-
hand-Winkelschleifer mit 230 mm-
Schreibe erginzt.

Der >M18 FLAG230XPDB« wird mit einem
18 Volt-Akku mit 12 Amperestunden Ka-
pazitdt angeboten. Dieser Winkelschlei-
fer bietet damit deutliche Vorteile in der
Handhabung und bei der Ergonomie im
Vergleich zu Losungen, bei denen bei-
spielsweise zwei Akkus gekoppelt wer-
den. Zugleich ist das Gerat mit 5,3 kg Ge-
wicht nicht schwerer als ein vergleichbar
starkes Netzgerat. Das Gerat erweist sich
im Einsatz als duRerst leistungsstark und
ausdauernd. Kraftvolles Schruppen ist
ebenso kompromisslos moglich wie zi-
giges Arbeiten beim Trennen. Bis zu 68
Schnitte in 42 mm Edelstahlrohren kon-
nen mit einer Akkuladung ausgefiihrt
werden. Basis fiir diese hohe Leistungs-
dichte ist neben dem Akku ein neuer,
modellspezifisch konstruierter, biirsten-
loser Motor. Mit hoherem Kupferanteil
und besonders starken Magneten ist er
in der Lage, die zur Verfiigung stehende
Energie optimal in Leistung umzusetzen.
Eine weiterentwickelte Steuerungselek-

Mit dem »M18 FLAG230XPDB:« ist kraft-
volles Schruppen sowie ziigiges Arbeiten
beim Trennen maéglich.

tronik sorgt fiir konstant hohe Drehzah-
len unter voller Belastung und bietet ei-
nen wirksamen Uberlastschutz. Der 18
Volt-Akku mit 12 Amperestunden verfiigt
liber eine weiterentwickelte Elektronik,
die den Lade- und Entladevorgang jeder

einzelnen Zelle Uberwacht und fiir ein
spirbares plus bei Laufzeit und Leistung
sorgt. Im Vergleich zum Milwaukee 18
Volt-Akku mit 9 Ah bietet der 12 Ah-Akku
bis zu 50 Prozent mehr Kraft, lauft dabei
50 Prozent kiihler und besitzt eine um
33 Prozent langere Laufzeit. Der Akku ist
vollstandig kompatibel mit dem M18-Sys-
tem von Milwaukee, das bereits mehr als
145 Gerate umfasst. Neben der Leistung
und Laufzeit des kraftvollen Winkelschlei-
fers ist auch die technische Ausstattung
fiir Arbeiten auf Baustellen und in der
Werkstatt vorbildlich. Die Scheiben wer-
den werkzeuglos mit dem Fixtec-Schnell-
wechselsystem getauscht. Die integrierte
Scheibenbremse lasst die Scheibe schnel-
ler stehen und verbessert den Anwender-
schutz. Die Schutzhaubenverstellung ist
werkzeuglos moglich. Totmannschalter
und Wiederanlaufschutz sind selbstver-
standlich. Fiir eine bessere Handhabung
des gut ausbalancierten Winkelschleifers
gibt es einen zusatzlichen

Antivibrations-Handgriff. E' . E
lasst sich bei Bedarf ein-

fach ersetzen. E

Das Staubschutzgitter
www.milwaukeetool.de

Ideal fur kleine Bauraume geeignet
Feinzahnknarre als Problemloser

Mini-Feinzahnknarren von Stahl-
wille mit schmalem Stahlgriff
funktionieren auch dort, wo fiir
andere kein Platz ist.

Reduziert auf minimalen Platzbedarf
ermdglichen Feinzahnknarren Schraub-
arbeiten selbst dort, wo ein starkerer und
langerer Handgriff keinen ausreichenden
Spielraum mehr hatte. Der ergonomisch
gewolbte, besonders schlanke Schaft
liegt sicher in der Hand und erlaubt er-
mudungsfreies Arbeiten. Die Feinzahn-
knarren bieten einen Arbeitswinkel von
4,5 Grad. Dabei greifen stets acht Zahne
gleichzeitig ineinander. Das sorgt fiir gro-
Be Laufruhe und erméglicht trotz kom-

Die 80-zahnigen Knarren bieten einen Ar-
beitswinkel von nur 4,5 Grad .

pakter AbmaRe eine duBerst hohe Kraft-
Ubertragung, ohne dabei die Mechanik
zu schadigen. Die Mini-Feinzahnknarre
vom Typ 4180R besitzt eine QuickRelease-

Sicherheitsverriegelung, die Ein- und Auf-
steckwerkzeuge wirkungsvoll verriegelt.
Unbeabsichtigtes Losen wahrend der Ar-
beit wird verhindert. Gleichzeitig erlaubt
das System einen schnellen Werkzeug-
wechsel. Dank schraubenloser Ausfiih-
rung ist ein Einsatz auch in sicherheits-
relevanten Bereichen moglich. Die sonst
baugleiche Mini-Bitfeinzahnknarre 418B
ist fiir den Einsatz mit Schrauber-Bits

gedacht. Der gesenkge- .
schmiedete Chrom-Vana- E E
lastbar und sichert lange -
Standzeiten. E

dium-Schaft ist hoch be-
www.stahlwille.de
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Guter Ersatz fiir mehr
Maschinensicherheit

Sicherheitsscheiben in Werkzeugma-
schinen schiitzen gegen das Heraus-
schleudern von geldsten oder abgebro-
chenen Werkstiicken, Werkzeugen oder
anderen Teilen. Aulerdem verhindern
sie die Verschmutzung der Maschine-
numgebung mit Kiihlschmiermitteln.
Trotz ihrer wichtigen Funktion werden
sie oftmals vernachlassigt und es wird
ubersehen, dass sie einem Alterungspro-
zess unterliegen. Der Grund: Die bei der
Erstausstattung von Werkzeugmaschinen
eingesetzten, einfachen Polycarbonat-
scheiben versproden schnell durch den
permanenten Kontakt mit Kiihlschmier-
mitteln und verlieren ihre Riickhaltekraft.
Hema fertigt daher Sicherheitsscheiben
aus einer Kombination von Polycarbonat
(PC) und Sicherheitsglas. Das Glas halt
Kiihlschmierstoff von der PC-Scheibe fern
und sorgt somit fiir einen guten Schutz
vor Versprédung. Je nach Kundenanforde-
rung konnen die Maschinensicherheits-
scheiben gerade oder gebogen angefer-
tigt werden. Hema fertigt seit lUber 40
Jahren Schutzsysteme fiir Werkzeugma-

Elektrohubwagen fiir
sensible Bereiche

Wenn fir die zu fordernden Guter spezi-
elle Anspriiche und gesetzliche Vorgaben
zu erfiillen sind, dann sind die Elektrohub-
wagen aus Edelstahl von EAP Lachnit die
erste Wahl. Die Flurférderzeuge des deut-
schen Herstellers gelten als duferst robust
und leistungsfahig. Die Elektrohubwagen
entsprechen der EG-Maschinen-Richtlinie
2006/42/EG und sind mit dem CE-Zeichen
gekennzeichnet. Zum einfachen aber zi-
gigen Be- und Entladen von Waren eig-
net sich der Elektrohubwagen 411 K. Und
wenn es gilt, schwere Lasten liber [angere
Strecken zu transportieren, bietet sich der
leistungsstarke Elektrohubwagen 412 K
an. Der Aufbau der Elektrohubwagen ist
sehr robust. Ein verwindungssteifer Last-
rahmen mit runden Gabelenden dient der
Sicherheit des Bedieners und erlaubt eine
schonende Behandlung der Transportgu-
tes. Ein- und Ausfahrrollen sorgen dafiir,
dass Paletten problemlos aufgenommen
werden konnen. Auch an die Sicherheit
wurde gedacht: Eine Uberlastsicherung
und ein Sanftsenkventil sind serienma-
Big integriert. Der Hubwagen verfiigt

schinen und verfiigt Uber umfassendes
Know-how in diesem Bereich. Auf Basis
dieser Erfahrung empfehlen die Maschi-
nensicherheitsexperten gealterte und ver-
schlissene Maschinensicherheitsscheiben
regelmaRig und vor allem rechtzeitig aus-
zutauschen, um keine unnétigen Risiken
flir Mensch und Maschine einzugehen.
Fertigungsmaschinen sollten nicht ohne
Grund immer den aktuellen Sicherheits-

zudem Uber eine hohe Standsicherheit
dank eines Mittelradantriebs mit Kegel-
radgetriebe. Auch Schwellen kénnen mit
diesen Lastentragern problemlos (ber-
wunden werden. Die Bedienung erfolgt
tber eine Sicherheitslenkdeichsel, die
alle Steuer- und Bedienungselemente
enthdlt. In Notfallsituationen sorgt ein
Not-Aus-Schalter sowie eine Sicherheits-
taste mit automatischem Rucklauf fir
schnelle Hilfe. Die Traglast betragt 2000
Kilogramm, die Hubhohe bis zu 205 Mil-
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forderungen und materialwissenschaft-
lichen Erkenntnissen entsprechend mit
Maschinensicherheitsscheibenverbiin-
den nachgeristet werden,
auch wenn vorher reines
Polycarbonat fiir ausrei-
chend sicher betrachtet
wurde.

www.hema-group.com

limeter. Der Wenderadius betragt 1600
Millimeter. Eine Fahrgeschwindigkeit von
4 km/h ermoglicht ein flottes Vorankom-
men. Fiir spezielle Transportanforderun-
gen, wie etwa dem Transport von Fassern,
bietet EAP Lachnit den Elektrohubwagen
420 S an. Eine weitere Variante ist als
Wiegehubwagen erhiltlich; mit hoch-
wertigen Waagen (auf Wunsch auch mit
Funkanbindung und mobilem Drucker)
kann wahrend der Fahrt das Transportgut
gewogen werden. Insbesondere in der
Chemie-, Pharma- und Lebensmittelpro-
duktion herrschen strenge Hygienevor-
schriften. Auch Flurforderzeuge miissen
deshalb einfach und griindlich zu reinigen
sein. Der verwendete, mit Glasperlen ge-
strahlte Werkstoff >Edelstahlc erméglicht
dies. Die Flurforderzeuge von EAP Lachnit
sind zudem gegen hohe Luftfeuchtigkeit
geschiitzt. Hierzu ist beispielsweise der
Schliisselschalter mit einer Gummiabde-
ckung versehen und die Steuerung sowie

Batterie und Hydraulik- E.- 1
aggregat mit einem was- " i_'.,!'.._
serdichten  Edelstahlge- =
hause ummantelt, das die Eﬂﬂ
www.lachnit-foerdertechnik.de

Schutzart IP66 erfillt.




Klebeband fiir die optimale Transportsicherung

Beim Transport etwa von Mébeln, Elekt-
ro- und Haushaltsgeraten werden beweg-
liche Komponenten und Kleinteile fixiert,
um sie vor Kratzern, StolRen und Bescha-
digungen zu schiitzen. Mit dem Scotch
Fixierungsklebeband »8899HP« bietet 3M
dafiir eine noch zuverlassigere Losung.
Das Strapping-Klebeband ist einfach in
der Anwendung und lasst sich sauber und
riickstandsfrei wieder entfernen. Darliber
hinaus er6ffnet seine Technologie wei-
tere entscheidende Vorteile. Dank seines
speziell entwickelten, druckempfindli-

chen Gummi-Harz-Klebstoffes haftet das

und kann Schadstellen reduzieren. Fiir
Anwender ist es einfach zu applizieren
und fiir Endbenutzer problemlos zu ent-
fernen. So reduziert es nicht nur den Zeit-
und Kostenaufwand fiir Anwendung und
eventuelle Nacharbeiten. Es tragt auch
zur Verbraucherzufriedenheit bei. Das
Fixierungsklebeband ist fiir den Einsatz
in vielfaltigen Branchen ideal — von der
Elektronik- und Haushaltsgerate-Indus-
trie liber Automotive bis hin zur Metall-
verarbeitung. Es sichert nicht nur Infor-
mationsblatter, Schubladen, Fenster oder
Turen. Es blindelt auch leichtere Metall-

Fixierungsklebeband gleichmaRig auf
verschiedensten Oberflichen. Sein auf
Polypropylen basierendes Tragermaterial
sorgt fiir die notige Strapazierfahigkeit
und bietet gleichzeitig Schutz vor Abnut-
zung, VerschleiB und Feuchtigkeit. Das
Strapping-Tape (liberzeugt durch hohe
Zug- und Scherfestigkeit sowie eine ge-
ringe Dehnung und optimale Schalkraft.
Dadurch verrutscht und kriecht das Kle-
beband nicht. Dies fiihrt zu weniger Be-
wegungsfreiheit der einzelnen Elemente

Fiir sicheres Heben

Das Hebegerat »Advance 400/6R¢« von
Aerolift ist ein echter Kraftprotz. Es hebt
mit seinen sechs Saugplatten miihelos
400 bis 1200 kg schwere Metallplat-
ten etwa zum Be- und Entschicken von
Schneidanlagen. Das geschlossene Ge-
hduse in interessanter Alu-brushed Op-
tik, die langlebigen Stahl-Traversen und
das verlangerte Bedien-Tablar lassen ihn
auf den ersten Blick wie ein Designobjekt
erscheinen. Dabei hat er neben seiner an-

Coils, Halbzeuge und Kabelbiindel. Egal
ob zwei- oder dreidimensional, auf den
meisten gangigen Oberflachen bietet es
eine hervorragende Leistung: auf lackier-
ten Metallen, PVC, pulverbeschichteten
Lacken, Kunststoffen, Glas E E
und Edelstahl. Es ist in den

wie in einer Vielzahl von .E :
Breiten erhaltlich.

Farben Blau und Weil} so-

sprechenden Optik auch viele Features
im Gepack: Er ist wesentlich handlicher
als die Vorgangergerate und bietet eine

Handsauger sorgt fiir
perfekten Giiterhalt

Der von Eurotech modifizierte elektro-
nische Handsauger, Typ Nemo, ist ein mo-
biler elektronischer Vakuumhandsauger.
Mit einer Haltekraft von bis zu 170 kg kann
sich der Nemo auf nahezu jeder Oberfla-
che ansaugen. Mit diesem Handsauger
kdnnen die unterschiedlichsten Mate-
rialien problemlos bewegt und sicher
platziert werden. Die im Handgriff ver-
baute Vakuumpumpe erzeugt den erfor-
derlichen Unterdruck um das Werkstiick
zu halten. Das installierte Vakuummeter
mit rot/griin-Bereich dient zur Uberwa-
chung. Die Vakuumpumpe ist mit einer
Sparschaltung ausgestattet. Erreicht die
Pumpe den sicheren Unterdruck, wird
diese abgeschaltet. Fallt das Vakuum im
Sauger schaltet sich diese selbststiandig
wieder ein. In Branchen, bei denen schwe-
res Heben die Regel ist, minimiert dieses
Tool das Risiko der Beschadigung teurer

Materialien. Nemo ma- -
simiert die Produktivitst LB1ay EI
bei gleichzeitiger Redu- -

. . o
zierung der physischen E
Arbeitsbelastung. -

www.etvac.de

ubersichtliche Drucktastensteuerung am
Bediengriff. Die Verschlauchung wur-
de mittels eines neuen, schwarzen Spi-
ralschlauch optimal gel6st, sodass sich
beim Hantieren nichts verdreht oder
verheddert. Dieses Gerat

ist bestens geeignet fiir =

das Umsetzen im Bear- E “I:E
beitungsprozess bei der
Be- und Entschickung von
Werkzeugmaschinen.

www.aero-lift.de
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Abweichung nur bei
vollstindigem Bezug

Ein Angestellter war bei einem Zeitar-
beitsunternehmen als Kraftfahrer ein-
gestellt. Der Arbeitsvertrag enthilt eine
dynamische Bezugnahmeklausel auf die
zwischen der DGB-Tarifgemeinschaft und
dem Interessenverband Deutscher Zeit-
arbeitsunternehmen (IGZ) geschlossenen
Tarifvertrage fiir die Zeitarbeit. Daneben
finden sich im Arbeitsvertrag Regelungen,
die teilweise von diesen tariflichen Be-
stimmungen abweichen. Von April 2014
bis August 2015 war der Klager als Coil-
Carrier-Fahrer bei einem Entleiher einge-
setzt. Fiir diesen Einsatz vereinbarten die
Parteien eine Stundenvergiitung von 11,25
Euro brutto. Die beim Entleiher als Coil-
Carrier-Fahrer tdtigen Stammarbeitneh-
mer erhielten nach den Tarifvertragen der
Metall- und Elektroindustrie ein deutlich
hoheres Entgelt. Mit einer Klage verlangte
der Angestellte die Differenz zwischen der
gezahlten Vergiitung und dem Entgelt, das
Coil-Carrier-Fahrer beim Entleiher erhiel-
ten. Der Kldger hatte vor dem Bundesar-
beitsgericht Erfolg. Er hat fiir den Zeitraum
der Uberlassung dem Grunde nach einen
Anspruch auf ,Equal-Pay“ iSv. § 10 Abs. 4
Satz 1 AUG in der bis zum 31. Mérz 2017 gel-
tenden Fassung. Eine zur
Abweichung vom Gebot E E
der Gleichbehandlung be- A
rechtigende Vereinbarung
wurde nicht getroffen.

www.drgaupp.de

Betriebsrat muss
DSGVO streng beachten

Aufsichtsbehorden stufen den Betriebs-
rat datenschutzrechtlich als »eigener Ver-
antwortlicher« ein, da er eigenstandig tiber
die Zwecke und Mittel seiner Datenverar-
beitung entscheide. Der Betriebsrat miiss-
te daher ein eigenes Verzeichnis der Verar-
beitungstatigkeiten fiihren und in eigener
Verantwortung geeignete technische und
organisatorische MaBnahmen zum Schutz
der personenbezogenen Daten ergreifen.
Das Bundesarbeitsgericht hat bereits klar-
gestellt, dass der Betriebsrat verpflichtet
sei, SchutzmaRnahmen zu .l
ergreifen, wenn er perso- E E
nenbezogene Daten verar-
beite und wiirde fiir Daten-
schutzverstoRRe haften.

www.franzen-legal.de

Videoiiberwachung
kann teuer werden

Uberwacht ein Arbeitgeber seinen Arbeit-
nehmer in unzulassiger Weise per Video,
so steht dem Arbeitnehmer ein Schadens-
ersatzanspruch zu. Das LAG Rostock verur-
teilte daher den Arbeitgeber zur Zahlung
von Schadensersatz: Er hatte in Flur und
Lager Kameras installiert. Der Hintergrund:
Ein Angestellter war fiir den Verkaufsraum
einer Tankstelle zustandig. Neben instal-
lierten Kameras im Verkaufsraum waren
sowohl im Lagerraum als auch im Flur Ge-
rate zur Videoiiberwachung installiert wor-
den. Es wurde festgestellt, dass der Arbeit-
geber den Angestellten ohne Einwilligung
dauerhaft an den drei Stellen per Video
Uiberwacht hatte. Dabei waren die Richter
der Ansicht, dass die Kameras im Flur und
im Lagerraum das Allgemeine Personlich-
keitsrecht des Angestellten verletzten. lhm
wurde daher — auf Basis des DSGVO-Rechts
- eine Entschadigung in Hohe von 2000
Euro zugesprochen. Die Vorinstanz war
zuerst von einem Anspruch in Hohe von
1500 Euro ausgegangen. Das LAG sah aber
in der Videoliberwachung eine besonders
empfindliche Verletzung des Allgemeinen

Personlichkeitsrechts: Der Arbeitgeber hat-
te im Deckenbereich liber der Kassentheke
zusatzlich zwei weitere Vi-
deokameras installiert, was EIEEE
eine Erhdhung des Entscha-
digungsanspruchs um wei- E
tere 500 Euro rechtfertigte. :
www.hms-bg.de
Personlichkeitsrechte
immer im Fokus halten
Ein Angestellter hatte schriftlich zuge-
stimmt, dass sein Bild als Aushang im
Unternehmen sichtbar sein durfte. Das
Foto wurde auch auf der Firmen-Facebook-
Seite veroffentlicht, wofiir allerdings keine
Zustimmung vorlag. Als der Angestellte
kiindigte und die Beseitigung forderte,
wurde das Bild auf Facebook libersehen. Er
sah sein Personlichkeitsrecht verletzt und
beantragte daher ein Schmerzensgeld in
Hohe von 3500 Euro vor dem Arbeitsge-
richt. Teilweise wurde ihm Recht gegeben:
Eine Personlichkeitsrechts-
verletzung liege vor. Die EIEEE
des konne allerdings ,,nur” E;ﬁ
1000 Euro betragen. :

Hohe des Schmerzensgel-
www.hms-bg.de
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Auch Betriebsrite sind
nicht unkiindbar!

Einem langjahriger Mitarbeiter und Be-
triebsratsmitglied wurde vorgeworfen
EDV-Daten verandert und dadurch seinen
Arbeitgeber getauscht zu haben. Damit
landete der Fall vor Gericht. Die Richter sa-
hen in dem Verhalten des Arbeitnehmers
eine gravierende Pflichtverletzung. In sei-
ner Rolle als Administrator wurde ihm vor-
geworfen, er habe seinen Arbeitgeber ge-
tauscht, indem er eine Datenmanipulation
begangen habe. Bei den Daten handelte es
sich um Arbeitsschutzunterweisungen der
Mitarbeiter, die Giber ein webbasiertes Do-
kumentationssystem durchgefiihrt wur-
den. Aufgabe des Mitarbeiters war es, an
einer Problemlésung zu arbeiten: Sobald
ein Arbeitnehmer seinen Namen anderte,
wurden die bereits absolvierten Schulun-
gen nicht unter dem neuen Namen als
rerledigtc angezeigt. Der Mitarbeiter nutz-
te diese Gelegenheit aus, um fiir sich und
fiir andere Mitarbeiter mithilfe eines soge-
nannten Skripts den Anschein zu erwecken
einige Schulungen waren ordnungsge-
mal erfolgt, obwohl das tatsachlich nicht
der Fall war. Als der Arbeitgeber von dem
Vorgang erfuhr, wollte er den Mitarbeiter
fristlos kiindigen. Der Betriebsrat verwei-

erte die Zustimmung. Die
gichter sehen in der Dgaten- EHE
manipulation jedoch einen
ausreichenden Grund fiir ﬁﬁ
eine fristlose Kiindigung. :
Reinigungsregeln sind
wichtige Anweisungen

Im Wege des Direktionsrechts haben Ar-
beitgeber die Moglichkeit, Dienstanwei-
sungen in Bezug auf die Hygiene am Ar-
beitsplatz auszusprechen. Dabei muss die
Anweisung jedoch stets billigem Ermessen
entsprechen. Das bedeutet, dass die Inter-
essen der Beschaftigten zu beriicksichtigen
sind. So kann etwa die Bereitstellung eines
Desinfektionsmittels, das Allergien hervor-
ruft, unzumutbar sein. Bei VerstoR gegen
ordnungsgemafle Hygienevorschriften
droht Arbeitnehmern eine Abmahnung,
bei mehrmaligem VerstoR
eine  verhaltensbedingte EHE
muss die Hygienevorschrif- E;ﬁ
ten zwingend absegnen. :

Kiindigung. Der Betriebsrat
www.hms-bg.de
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Grof3artiger Sound per Tastendruck
Spitzenklasse-Orgeln vom Experten

Schrankgrofe, druckluftbetitigte Musikautomaten waren friiher notig, wollte man zahlreiche Musikinstru-
mente ohne Musiker zum Klingen bringen. So imposant diese klangen, so grof} ist die Begeisterung, wenn Kén-
ner eine B6hm-Orgel zum Leben erwecken. Auf kleinstem Raum bringt der Spieler bis zu 54 Musikinstrumente
gleichzeitig zum Klingen, und das versetzt nicht nur Laien ins Staunen.

Das Beherrschen eines Musikinstru-
ments ist eine Kunst, die jahrelanges
Uben voraussetzt. Selten ist es einem
Menschen moglich, mehr als drei Inst-
rumente perfekt zu beherrschen. In der
Zeit des Computers hat sich diese Gren-
ze massiv verschoben, da es durch hoch-
entwickelte Algorithmen und speziell er-
sonnene Schaltkreise moglich wurde, auf
elektronischem Weg Téne zu erzeugen,
die sich nicht mehr von denjenigen Ténen
unterscheiden, die von einem Originalins-
trument erzeugt werden.

Mit an der Spitze dieser Entwicklung
stand das Traditionsunternehmen Dr.
Bohm, das sich seit 1956 der Entwicklung
und dem Bau von transistorbestiickten
Orgeln widmete. Zwar wurde 1990 die-
ses Unternehmen liquidiert, jedoch fiihrt
die Firma Keyswerk Musikelektronik den
Markennamen >Bohm« bis heute weiter
und entwickelt und fertigt unter diesem
Label Orgeln und Keyboards, die ihresglei-
chen suchen.

Die Entwickler dieser Klang-Kunstwerke
haben keine Miihen gescheut, ganz be-
sondere Highend-Instrumente fiir Kenner
zu schaffen. Das fangt bereits mit einem
Designer-Korpus aus massivem Vollholz

/muammmm.mm\
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Die :B6hm Sempra SE 100« ist eine Spitzenorgel mit edler Ausstattung. Sogar ein aus
zwei Monitoren bestehender ,,Notenstinder“ ist fiir dieses Modell zu haben.

an und hort bei dem eigenen, extrem
schnellen Betriebssystem und der eige-
nen Amadeus-Tonerzeugung sowie dem
dort verbauten Mikroprozessor noch lan-
ge nicht auf. Der Sprung zur absoluten
Spitzenklasse gelang, weil sich die Exper-
ten bei Keyswerk jedes Detail ansahen,

Unter dem Markennamen :Bohm« werden vom Unternehmen >Keyswerk: Orgeln des
Typs »Sempra« produziert, die zur absoluten Spitzenklasse ihrer Zunft gehoren.
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das eine perfekte elektronische Orgel
ausmacht. So bildet beispielsweise kein
einfaches PC-Motherboard das Herz der
Orgel. Vielmehr wurde ein eigenes Real-
time-System kreiert, das mit einem eige-
nen Betriebssystem lauft. Auf diese Weise
wurde ein besonders schnelles, auf die
Belange der Musikerzeugung optimiertes
System geschaffen, das in der Lage ist, in
unter sechs Sekunden zu starten und zu-
dem ohne storenden Liifter auskommt.

Technik vom Feinsten

Je nach Modell sorgen bis zu fiinf Sound-
karten dafiir, dass jeder Tastendruck am
Manual oder im Pedal unverziiglich in
einen entsprechenden Ton umgesetzt
wird. Und dies mit einer Anmutung, wie
sie eigentlich nur mit entsprechenden
Originalinstrumenten méglich ist. Bei-
spielsweise klingt der Anschlag der Tas-
ten - eine entsprechende Einstellung der
Orgel am Spieltisch vorausgesetzt — wie
bei einem Originalklavier. Moglich macht
dies die Funktion >Anschlagdynamik«. Zur
Verwirklichung dieser Funktion haben
die Entwickler einen Weg ersonnen, die



Wichtige Komponenten wurden selbst
entwickelt, was sich in hoher Geschwin-
digkeit, bestem Bedienkomfort, absolu-
ter Klangtreue und geringem Energiever-
brauch bemerkbar macht.

Geschwindigkeit zu ermitteln, mit der die
Klaviaturtasten heruntergedriickt wer-
den. Diese Abfrage erfolgt in einer Auf-
I6sung von Uber 8coo Stufen. Die dabei
erzeugten Daten werden blitzschnell von
einem Algorithmus interpretiert und in
Téne umgewandelt, die von denjenigen
eines echten Klaviers nicht mehr unter-
scheidbar sind. Einen gehorigen Anteil am
perfekten Klang hat nicht zuletzt auch
das eingebaute Lautsprechersystem, das
von einer Class-D Endstufe von Bang &
Olufsen angetrieben wird und lber 2 x
250 Watt verfiigt.

Wohliiberlegte Bedienung

Staunenswert einfach und ausgefeilt ist
die Bedienung der Bohm-Orgeln, die von
Keyswerk unter dem Baureihennamen
»Sempra« angeboten werden. Das zent-
rale Bedienorgan ist ein Touch-Farb-LCD-
Bildschirm, der liber eine sehr aufgeraum-
te Oberfliche verfiigt. Damit werden
bereits vorinstallierte Einstellungen fiir
Hunderte von Musiktiteln auch wahrend
des Spielens aufgerufen, die sogenannten
»Global Presets¢, und die Begleitung indi-
viduell auf das persénliche Arrangement
angepasst. Wie es sich fiir ein modernes
Musikinstrument gehort, sind alle auf der

Leistungsstarke Bauteile sind das Ge-
heimnis der Bohm-Orgeln, was den vol-
len Klang, die vielen Instrumente und die
kompakte Bauweise erklart.

Jede Bohm-Orgel wird in handwerklicher
Tradition in der Manufaktur von Keys-
werk mit viel Liebe zum Detail zusam-
mengebaut. Wer mochte, kann sich ex-
klusive Extras einbauen lassen.

Sempra selbst erstellten Einstellungen
speicherbar und beispielsweise auf einen
USB-Stick ibertragbar.

So richtig geht die Post ab, wenn die in
der Orgel schlummernden Musikinstru-
mente zum Leben erweckt werden. Pro
Manual kénnen das bis zu 13 oder auch
mehr sein! Die dreimanualige >Sempra
SE 100« beispielsweise ist in der Lage, bis
zu 54 Musikinstrumente gleichzeitig tiber
die Tastaturen zum Klingen zu bringen,
was das Darbieten jeglicher Art von Musik
in umwerfenden Arrangements moglich
macht. Aber auch bereits das ,Einsteiger-
instrument“ >Sempra SE 10¢ — das es in
den zwei Versionen >Piano« und »>Orgel:
gibt — wartet mit einer Ausstattung auf,
die begeistert. So sind beispielsweise fer-
tige Einstellungen fiir iber goo bekannte
Musikstiicke vorinstalliert. In der »Sempra
SE 10 DB« ist sogar das Zugriegel-Sound-
modul >RealOrgan« mit einem 12-chorigen
Zugriegelsatz enthalten.

Fiir hochste Anspriiche steht die schon
erwahnte »Sempra SE 100¢. Dieses Instru-
ment ist fiir Profis gedacht und verfiigt
liber ein 30 Tasten umfassendes Bass-
pedal. Damit ist die Moglichkeit gege-
ben, auch sakrale Orgelstiicke ohne Ein-
schrankung zu spielen. Damit die Hande
dabei keine Notenwerke weiterblattern
miissen, gibt es zu dieser Orgel optional

Nicht nur die Tasten, sondern auch die
FuBpedale verfiigen iiber eine besonde-
re Mechanik, die zum ausgezeichneten
Spielgefiihl der B6hm-Orgeln beitragt.

Besitzer dlterer Bohm-Orgeln kénnen die-
se durch ein kostengiinstiges Update auf
den neuesten Stand bringen lassen. Auf
diese Weise gehoren Bohm-Orgeln nie
zum alten Eisen.

einen aus zwei Monitoren bestehenden
,Notenstander”, auf dem die Noten im
PDF-Format angezeigt und per Druck auf
einen Taster im Pedal auch durchgeblat-
tert werden kdnnen.

Wer bereits eine dltere Bohm-Orgel be-
sitzt und gerne die Features der neuen
Modelle hatte, kann auf den Service von
Keywerk zuriickgreifen und sich ein Ange-
bot fiir ein Update seiner Orgel unterbrei-
ten lassen. Rund 65 Prozent des Kaufprei-
ses eines Neugerats lassen sich einsparen,
wenn man diesen Weg beschreitet, um in
den Besitz der neuesten Orgel-Technolo-
gie zu kommen.

Wie es sich fiir ein Unternehmen mit
Anspruch gehort, ist es fiir Keyswerk eine
Selbstverstandlichkeit, eine langjahrige
Ersatzteilgarantie zu geben, sodass de-
fekte Orgeln nicht zu Mill mutieren, nur
weil es fiir ein alteres Stiick keine Ersatz-
teile mehr gibt. Genug Griinde also, sich
auf der nachsten Hausmesse oder Demo-
Veranstaltung einmal die Bohm-Orgeln
von Keyswerk naher anzusehen. Es sollte
ob deren Qualitaten nicht
wundern, wenn die Be- El E
so ein Instrument besitzen E
zu wollen.

geisterung geweckt wird,
www.boehm-orgeln.de

Eigner von Bohm-Orgeln kénnen jeder-
zeit darauf setzen, dass ihre Orgel auch
noch nach vielen Jahren im Fall einer Re-
paratur mit Originalteilen reparierbar ist.
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Prozesstransparenz ist inklusive
Fertigungsdaten optimal nutzen

Condition Monitoring Systeme (CMS) spiiren im Produktionsprozess Verinderungen und Anomalien auf: Sie
diagnostizieren friihzeitig sich anbahnende Schiden, erkennen Qualititsabweichungen, iiberwachen die Sta-
bilitét eines Fertigungsprozesses und gewihrleisten eine durchgingige Qualitidtskontrolle auf allen Stufen der
Produktion und Wertschépfung. Greifsysteme und Spannmittel gewinnen in diesem Kontext aufgrund ihrer
Position closest-to-the-part rasant an Bedeutung.

Die Forderung von Anwendern nach
hoherer Produktivitdt, Anlagenverfiig-
barkeit und Prozesssicherheit hat Auswir-
kungen auf die in der modernen Produkti-
on eingesetzten Maschinen und Anlagen:
Immer haufiger wird die Moglichkeit der
permanenten Zustandsiiberwachung zu
einem Schlusselkriterium bei der Kom-
ponentenauswahl. Die Analyse der Pro-
duktions- und Qualitatsdaten im Takt der
Fertigung bietet das Potenzial zu signifi-
kanten Kosteneinsparungen, einer hohe-
ren Betriebseffizienz und einer verbesser-
ten Produktionsqualitat.

Vor allem die hohere Verfiigbarkeit
von Anlagen sowie eine Just-in-Time-
Maintenance verbessern nachweislich
die Betriebseffizienz. Im Idealfall lassen
sich ungeplante Anlagenstillstdnde sogar
ganzlich eliminieren. Die Produktquali-
tat wiederum lasst sich steigern, indem
die Maschinenabnutzungsdaten in die
Prozessteuerungen einflieBen und Ab-
weichungen von der Standardqualitat
vorhersehbar werden, sodass rechtzei-
tig gegengesteuert werden kann. Schon
heute erzeugen Maschinen und Anlagen,
smarte Werkzeuge sowie Komponenten

—

Beim »Smart Gripping« vermessen, identifizieren und iiberwachen intelligente Greifer

Ermittlung der OEE

Leistungsgrad

Der Leistungsgrad ist ein MaB fur die Bearbeitungsgeschwindigkeit eines Produktionssystems.

Grundlage sind die Takt-/Zykluszeiten fiir das AusstoRintervall von Gutteilen oder die Mengenleistung M.
Der Leistungsgrad wird unter anderem dargestellt in Form von Taktzeiten und Mengen.

t
Taktzeiten LG = ~2 x 100 %
treal

Nutzungsgrad

Mrza/
Mengen LG = v x 100 %

plan

Der Nutzungsgrad ist ein MaR fir die Fahigkeit eines Produktionssystems, eine geforderte Funktion zum

geforderten Zeitpunkt erfiillen zu kénnen. Er wird ermittelt anhand der Betriebszeiten,
Ausfallrate A, Mean Time Between Failure (MTBF), und Mean Down Time (MDT).
Letztere umfasst unter anderem die Wartungszeit TW und die Reparaturzeit (Mean Time To Repair MTTR).

2 Betriebszeiten

NG =

_ MTBF

2 Betriebszeiten + Z Ausfallzeiten

Zuverléassigkei Die Zuverlassi

~ MTBF+MDT

it gibt die Wahrscheinlichkeit dafiir an, dass wéhrend einer Zeitspanne kein Ausfall auftreten wird,

welcher die Funktionsfahigkeit einer Einheit beeintréchtigt. Sie wird durch die Ausfallrate der technischen Elemente
bestimmt und quantifiziert durch die mittlere stillstandsfreie Laufdauer (Klarzeit), die ,Mean Time Between Failures* (MTBF).

MTBF = 17 mit Ausfallrate i

Qualitétslei: Die Q

istung ist ein MaR fiir die Fahigkeit eines Produktionssystems, innerhalb vorgeschriebener

Spezifikationsgrenzen zu montieren/zu priifen. Zur Analyse und Bewertung des Qualitatsverhaltens

von Fertigungsprozessen werden Methoden der

1en QL | tung herar

Durch Stichprobeninformationen versucht man Aussagen Uber das Verteilungszeitverhalten zu gewinnen,
beispielsweise im Montageprozess. Ergebnisse der Untersuchung sind die Berechnung der

Jkurzfristigen Maschinenfahigkeit* (Maschinenpotenzial Cm, Cmk),

die ,vorlaufige Prozessfahigkeit* (vorlaufiges Prozesspotenzial Pp, Ppk) und die ,langfristige Prozessfahigkeit*

Die Maschinenfahigkeit ist ein MaR fur die kurzzeitige Merkmalsstreuung, die von der Maschine ausgeht.

Die P ahigkeit ist ein al

Maf fur die Stabilitat eines Prozesses.

Sie zeigt auf, ob ein Prozess die an ihn g;stellten Anforderungen erfiillen kann.

in den Werkshallen fertigender Unterneh-
men enorme Datenmengen. Tatsachlich
jedoch wird nur der kleinste Teil davon
genutzt, Schatzungen gehen von lediglich
rund fiinf Prozent aus. Den von Sensoren
erfassten Werten wurde bislang kaum Be-
deutung beigemessen, allenfalls im Scha-

von Schunk Bauteile sowie den laufenden Produktionsprozess.
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densfall oder bei der Fehlersuche. Indem
die bereits vorhandenen Daten umfas-
send, systematisch und vor allem in Echt-
zeit genutzt werden, lassen sich Smart-
Manufacturing-Szenarien realisieren, die
einen erheblichen Benefit versprechen.
Zugleich ist mit dem Grad der Vernetzung
und Digitalisierung ein rasanter Anstieg
der Datenmenge verbunden, sodass die
Gefahr besteht, dass die Verbindungen
in die Cloud-Rechenzentren die rasch
anwachsenden, immensen Datenstrome
nicht bewaltigen kénnen und Ausfalle so-
wie hohe Latenzzeiten drohen.

Gezielte Auswahl

Im Mittelpunkt aktueller Entwicklungs-
projekte steht daher ein grundlegend
neues Datenverstandnis: Es geht nicht
mehr darum, Daten wie bisher einfach
nur zu sammeln, sondern diese bereits
vor Ort zu analysieren und in werthaltige
Informationen zu Uberfiihren. Im Zent-
rum steht die Frage, wie sich Big Data in
Smart Data veredeln lassen. Gefordert
sind beispielsweise aufbereitete Infor-
mation, ob eine Anlage sauber lduft, im



Idealfall verkniipft mit entsprechenden
Handlungsempfehlungen.

So konnen Qualitatsmerkmale von Bau-
teilen wahrend des Handlings gepriift
und 10-/NIO-Entscheidungen unmittel-
bar im Greifer erfolgen. Die im Greifer
erfassten Daten werden unmittelbar in
der Komponente in Echtzeit vorverarbei-
tet und analysiert, um entsprechende
Reaktionen auszulésen. Damit wird das
zu lbertragende Datenvolumen auf das
Notigste reduziert, sprich eine zum Teil
verwirrende Datenfiille wird in aussage-
fahige Kennzahlen oder Key Performance
Indicators (KPI) kanalisiert.

Die wichtigsten KPI sind neben der
klassischen Ausfallstatistik die Fahig-
keitskennwerte der Prozesse (Cp) aus
der statistischen Prozessanalyse und die
Gesamtanlagennutzungseffizienz.  Die-

se misst drei Leistungsdaten und fiihrt
sie multiplikativ zu einer ganzheitlich
ermittelten Produktivitatskennzahl, der
Gesamtanlagennutzungseffizienz

oder

Dank Profinet-Schnittstelle und Edge-Technologie kénnen mit dem Schunk EGL an-
spruchsvolle Greifprozesse realisiert werden.

Overall Equipment Effectiveness (OEE) zu-
sammen. Smarte Handhabungsmodule
schaffen auf einfache Art und Weise die
Voraussetzungen fiir eine Vollintegration
von Produktionsanlagen im Fertigungs-

umfeld und er6ffnen deren Anbindung
an Cloud-basierte Okosysteme, um die
Gesamtanlageneffektivitat OEE, die Feh-
lerstatistik (MTBF, MTTR) sowie die mittel-
fristige Prozessstabilitat liber die ermit-

telten Fahigkeitskennwerte zu ermitteln.
a

-

Sofortige Datenauswertung

Eine derartige Schliisselkomponente ist
der Schunk EGL-Parallelgreifer, ein smar-
tes Standardgreifmodul mit serienmaRig
integrierten Funktionen, einer zertifizier-
ten Profinet-Schnittstelle und integrierter
Elektronik mit variablem Hub und einer
zwischen 50 N und 600 N einstellbaren
Greifkraft. Als Inline-Messsystem nutzt
der intelligente Greifer beim sogenann-
ten ,Smart Gripping“ seine exponier-
: te Position unmittelbar am Werkstiick
i zur Datengewinnung und wertet diese
mithilfe der in den Greifer integrierten
Edge-Technologie umgehend aus. Jeder
einzelne Prozessschritt kann detailliert

Uber die eingebaute Sensorik erfasst der smarte Werkzeughalter >iTendo« Beschleu-

nigungen und Vibrationen unmittelbar am Werkstiick und iibergibt die Daten an die
Steuerung der Werkzeugmaschine.

When precision counts -

micro-/nanopositioning systems from

9)NICS

pompetence_ o
In micropositioning

Unnutzstr. 2/B D-81825 Munchen
www.mechoOnics.com
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MaBgeschneiderte Klebstoffe

- sekundenschnelle Aushartung,
somit kurze Taktzeiten

- optimale Prozessanpassung
- Systemldésungen

Individuelle Projektbegleitung

Uber 50 Jahre Erfahrung

Fdhrend durch intelligente Klebtechnik

DELO bl

liberwacht und beispielsweise an die An-
lagensteuerung, an das Ubergeordnete
ERP-System, aber auch an Analyse-Da-
tenbanken und Cloud-Lésungen weiter-
gegeben werden. Auf diese Weise ist der
smarte Greifer in der Lage, systematisch
Informationen iiber das gegriffene Bau-
teil, den Prozess und auch tiber die Kom-
ponenten zu erfassen, zu verarbeiten und
entsprechende Reaktionen auszufiihren.
Er ermoglicht damit eine Closed-Loop
Qualitatskontrolle und die unmittelbare
Uberwachung des Produktionsprozesses
im Fertigungstakt.

Vor allem die fortlaufende Echtzeit-
Bestimmung der langfristigen Prozess-
fahigkeit Cpk zur proaktiven Trender-
kennung und Fehlerdiagnose hat sich
mit dem Greifer bewahrt. Eingeleitete
Regelkorrekturen greifen bereits vor dem
Erreichen der Spezifikationsgrenzen und
erlauben eine erheblich stabilere Prozess-
flhrung. Im Rahmen einer Sensorfusion
kénnen mehrere Sensoren parallel einge-
setzt und deren Messwerte verkniipfend
analysiert werden, um aktuelle Systemzu-
stande der Greifer sowie der Zugriffssitu-
ation zu bewerten.

So ist es moglich, Greifobjekte zu unter-
scheiden, aber auch Stérungen im Pro-
duktionsablauf zu erkennen, beispiels-
weise differierende Rohstoffqualitaten,
verschleiBende Werkzeuge, Toleranzab-
weichungen oder Materialengpisse. Uber
die Prozessanalyse in Echtzeit ist dariiber
hinaus eine Trendbewertung und deren
umgehende Einbeziehung in die Quali-
tatsregelung des Fertigungsflusses mog-
lich, etwa auf der Basis von Fahigkeits-
kennwerten. Uber Korrelationsanalysen
gelingt es, selbst komplexe Zusammen-

hange schneller zu erfassen und kompli-
ziertere Fehlerbilder zu eliminieren.

Kiinftig, so die Pldne von Schunk, sollen
sich Aufgabenstellungen fiir die Steue-
rung der gesamten kinematischen Kette,
bestehend aus Roboter und Greifer, sowie
das Monitoring ihrer Funktion automati-
sieren lassen, ohne dass Schritt fiir Schritt
programmiert oder Schwellenwerte ge-
setzt und fortlaufend angepasst werden
miissen. Der Schlissel fiir dieses autono-
me Greifen ist der Einsatz von Methoden
der Kiinstlichen Intelligenz (KI) sowie die
Nutzung unterschiedlicher Sensoren. So
werden in einer Pilotanwendung Me-
thoden kognitiver Intelligenz eingesetzt,
um zufallig angeordnete Teile lber eine
Kamera zu identifizieren und sie dann au-
tonom aus einer Transportbox zu greifen
und ihrem Bearbeitungsprozess zuzufiih-
ren.

Gleichzeitig werden Abweichungen
vom Ublichen Geschehen - so genannte
»Anomalien“ - und Trends, wie beispiels-
weise das Driften relevanter Prozesspara-
meter, gelernt und schirfen die im Greifer
realisierten Diagnoseinstrumente, ohne
dass es zu Betriebsunterbrechungen oder
einem (Uberbordenden Trainingsbedarf
bei der Systemeinrichtung kommt. Der
Greifer, so das Ziel, wird also nicht nur
greifen, sondern die komplette Greifpla-
nung libernehmen, den Gesamtprozess
sensorisch lberwachen und fortlaufend

analysieren. Hierbei er- L
ganzen sich Edge- und .'_IE' E

Cloud-Computing auf I
vorteilhafte Weise gegen-
seitig. EI*

R Vol gt

H W 1 @ sl 0.9

Integrierte Bauteiliiberwachung: In dieser exemplarischen Anwendung erfasst das
Schunk-Greifsystem mit Kraft-Momenten-Sensorik auch das Werkstiickgewicht.
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Die bessere Art der Krisenbewaltigung
Mehr Kaufkraft statt Kaufpramien

Statt Kaufpramien fiir Autos anzubieten
sollte die teure Zwangseinspeisung von
»grinem“ Strom beendet werden. Damit
entfallt die EEG-Umlage und andere Kos-
ten. Die Stromkosten werden halbiert. Die
Kaufkraft der Haushalte wird erhdht. Die
Energiekosten von Betrieben und Dienst-
leister sinken. Bei stabilen Preisen steigen
Umsatz, Gewinn und Steuern. Das ist der
richtige Weg aus der Krise.

Die Kraftwerke in Deutschland haben
eine Leistung von rund 100000 Mega-
watt. Sie kénnen jederzeit fiir etwa 25
Milliarden Euro pro Jahr den benétigten
Strom erzeugen. Zusatzlich wurde in den
letzten 20 Jahren nochmals die gleiche
Leistung als Wind- und Solaranlagen ins-
talliert. Dazu kommen Biogasanlagen. Die
Erzeugungskosten fiir diesen ,griinen”
Strom sind zwei bis fiinf Mal hoher als
fur Kraftwerkstrom. Der ,griine“ Strom
hat einen Anteil von liber 30 Prozent im
Netz erreicht. Die Kosten fiir diesen Anteil
ubersteigen 5o Milliarden Euro.

Wind- und Solaranlagen werden vom
Wetter gesteuert. Sie erreichen o bis 60
Prozent der installierten Leistung. Im
Jahresmittel bringt Wind 20 und Sonne
nur 10 Prozent Leistung. Regelkraftwer-
ke mussen den wetterwendischen Strom
an den Bedarf anpassen. Er ist daher we-
niger wert als Kraftwerkstrom. Doch die
meisten Politiker behaupten, dies sei der
Strom der Zukunft. Das ist technisch und
wirtschaftlich nicht méglich. Die Biirger
werden getduscht (englisch: Fake). Der
Stromverbraucherschutz NAEB bezeich-
net daher den ,griinen“ Strom als Fake-
power.

Fakepower muss subventioniert wer-
den, da die Gestehungskosten weit hoher
sind als ihr Wert. Mit dem Erneuerbaren-
Energien-Gesetz (EEG) wurden die Sub-
ventionen auf die Stromverbraucher ab-
gewalzt. Es sichert den Betreibern liber 20
Jahre eine lukrative Vergltung und eine
privilegierte Einspeisung ihres Stromes
in das Netz. Der Strom wird dann liber die
Stromborsen zu Dumping-Preisen regel-
recht verhokert.

Die Dumpingkosten miissen die deut-
schen Stromverbraucher als EEG-Umlage
bezahlen. Sie macht zurzeit gut 20 Pro-
zent des Strompreises aus. Durch die
Corona-Krise ist der Stromverbrauch ge-
sunken und damit der Fakepower-Anteil

-
-
i 5*‘3%

Prof. Dr.-Ing; Hans-Giinter Appel
Pressesprecher NAEB e.V.
Stromverbraucherschutz

LSRRI

gestiegen. Das erhoht die Vergiitungen
und fiihrt zu mehr Stromiiberschuss, der
teuer entsorgt werden muss, weil es keine
ausreichend grofRen und wirtschaftlichen
Speicher gibt. In diesem Jahr wurden be-
reits Uber 200 Stunden mit negativen
Strompreisen notiert.

Die EEG-Umlage liegt derzeit bei rund 25
Milliarden Euro im Jahr. Hinzu kommen
Regelkosten fiir ein stabiles Stromnetz,
der Ausbau des Stromnetzes fiir Fakepo-
wer, Vorhalten von Reservekraftwerken,
Entsorgungskosten fiir Uberschussstrom
und wachsende Stromverluste durch
langere Leitungen. Dies alles summiert
sich auf gut 15 Milliarden Euro im Jahr zu-
satzlich. Tendenz steigend. Weiter gibt es
zahlreiche unkoordinierte Forderungen
fiir Fakepower durch Bundes- und Lan-
desministerien, sowie Stadten und Ge-
meinden. Selbst der Bundesrechnungshof
konnte die Aufwendungen nicht ermit-
teln. Mit zehn Milliarden Euro pro Jahr
sind sie nicht zu hoch geschatzt.

Die geplante Abschaltung der Kern- und
Kohlekraftwerke muss zu einem weiteren
Kostenanstieg fiihren. Der glinstige Kraft-
werkstrom soll durch teure Fakepower
und neue Gaskraftwerke ersetzt werden.
Damit steigen nicht nur die Strompreise.
Es wird auch die sichere Stromversorgung
aufgegeben. Erdgas muss importiert
werden. Ohne Braunkohle werden wir
abhangig und erpressbar von den Gaslie-
feranten. Die Kosten fiir die Abschaltung
der intakten Kohlekraftwerke werden

auf zehn Milliarden Euro pro Jahr fiir die
nachste Dekade geschatzt. Fakepower soll
,wirtschaftlich“ werden. CO2-Zertifikate
und Brennstoffsteuern sollen die Erzeu-
gungskosten der Kraftwerke lber die von
Fakepower treiben. Dann steigen nicht
nur die Stromkosten. Auch Autofahren
und Heizen wird teurer. Die beschlossene
Brennstoffsteuer steigt in den nachsten
funf Jahren auf tiber zehn Milliarden Euro
pro Jahr.

Der beste Beitrag zum Wiederaufbau
der Wirtschaft ist, diese unsinnige Be-
lastung von 60 Milliarden Euro pro Jahr
abzuschaffen. Die Fakepower-Stiitzung
zu beenden, ist weitaus besser und wir-
kungsvoller, als 6ffentliche Gelder zu ver-
teilen. Wir brauchen weniger Staat und
mehr Entscheidungsfreiheit fiir Biirger
und Unternehmen. Der Wirtschaft muss
freie Fahrt gelassen werden - erleichtert
und angetrieben durch eine preiswerte
und sichere Stromversorgung. Sie ist die
Grundlage unseres Wohlstandes.

Die Bundesregierung mit der Kanzlerin
als treibende Kraft will jedoch die teure
Energiewende weiter in den Mittelpunkt
der Hilfen zum Wiederanfahren der Wirt-
schaft nach der Korona-Krise stellen,
obwohl das Ziel, die CO2-Emissionen zu
mindern, trotz ein Drittel Fakepower in
unserem Netz nicht erreicht wurde. Sie
marschiert damit im Gleichschritt mit der
Prasidentin der EU, die Europa zu einem
»grinen” Kontinent ohne wettbewerbs-
fahige Industrie machen will.

Unverstandlich ist die Zustimmung von
Herrn Otto vom Ottoversand und 68 wei-
teren Vorstanden deutscher Konzerne zu
der Weiterfiihrung der Energiewende.
Ihre Betriebe werden durch die steigen-
den Energiekosten zwangslaufig vom
Weltmarkt abgehangt. Sie wollen offen-
sichtlich die Welt retten. Dabei fiihren
ihre Forderungen zum Niedergang ihrer
Unternehmen. Das gilt auch fiir Herrn
Dies, den Vorstandsvorsitzenden der
Volkswagenwerk AG, der eine CO2-Steuer
fir Treibstoffe gutheiBt und gleichzeitig
Kaufpramien aus Steuer-
geldern fiir seine Autos EFE
Beides mindert die Kauf- IE'
kraft seiner Kunden. k-

von der Regierung fordert.
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Zur Fertigung hochpraziser Kleinteile
setzt die Carl Benzinger GmbH auf allen
Maschinen Messkomponenten von Blum-
Novotest ein, um eine automatisierte Fer-
tigung zu erméglichen.

Mit »Slim Slitc bietet Iscar eine schma-
len Schlitzfriser mit Schneideinsitzen
von 0,8 bis 1,2 Millimetern Breite an. Im
Praxiseinsatz hat das Werkzeug seine

Starken bereits unter Beweis gestellt.

Vollig ohneEDV-AnIage kommt eine Fertigung aus, die nach dem Kanan-System ar-

beitet. Die hier wirkende Regelung vermeidet sicher Uber- oder Unterbestinde.
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spezialbetone fur den Maschinenbau

NANODUR® Beton

Entwurf und Vertrieb von kompletten Maschinenbetten
aus Nanodur® Beton. Der Werkstoff ist eine Mischung
aus dem Bindemittel Nanodur® Compound mit Ge-
steinskoérnungen, flissigen Additiven und Wasser, die
in einem spezialisiertem Werk verarbeitet und flUssig in
Formen gegossen wird. Er erhartet ohne ok

Warmezufuhr und wird nach einem Tag
entformt.

durcrete

durfill Vergussbeton

Mischung, Logistik und Vertrieb des einsatzfahigen Tro-
ckenbetons durfill. Das Handelsprodukt ist eine anwen-
dungsfertige Mischung des Bindemittels Nanodur®Fill
mit ofentrockenen Gesteinskdrnungen und Additiven
und wird als Sackware oder im Silozug zum Anwender
geliefert. Vor Ort wird durfill in einem Ok

einfachen Mischer mit Wasser vermischt
und in die Stahlkonstruktion gepumpt.

durcrete GmbH

Frankfurter StraBe 9

D-65549 Limburg an der Lahn
Telefon: +49 (0) 6431 58 40 376
Telefax: +49 (0) 6432 58 40 377
E-Mail: info@durcrete.de
www.durcrete.de
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...wir beraten und begleiten Sie von
der Idee bis zum fertigen Bild.

Auf der Grundlage lhrer
Vorstellungen und der Basis
unseres Fachwissens setzen

wir Ihr Produkt ins richtige Licht.

Ein erfahrenes Team, modernste
Kamera- und Lichttechnik, sowie
750 m? Studioflache, stehen
Ihnen zur Verfugung.

Wir freuen uns auf Sie!

/’ STUDIO LEBHERZ

WERBEFOTOGRAFIE
T Hafnpnerstr 5 4
o E E 7213 Oft d
JETZT AUCH 360 FOTOGRAFIE £ o e T aarm
Fax 07473724292
www.schweinebauch360grad.de www.fotostudic-lebherz.de

infofifotostudio-lebharz.de



