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Bundestagsausschüsse 
– Warum unser Land 
schlecht regiert wird

Obwohl die Regierungs-Hauptarbeit in 
den Bundestagsausschüssen geleistet 
wird, werden diese zumeist wenig beach-
tet. Deutschlands Bürger setzen ihr Au-
genmerk in der Regel auf die Regierung 
und deren Zusammensetzung. Interes-
siert man sich jedoch für die Zusammen-
setzung der Bundestagsausschüsse, so 
ist man auf der offiziellen Homepage des 
Bundestags zwar grundsätzlich richtig 
um sich zu informieren, doch sind detail-
lierte Informationen eine Frage der Zeit, 
da zahlreiche Klicks nötig sind, sich einen 
umfassenden Überblick zu verschaffen.

Es kostet viel Zeit, bis klar wird, dass in 
allen Ausschüssen Personen von Parteien 
mitarbeiten, die dort eigentlich nichts zu 
suchen haben, da sie vom Wähler kein Re-
gierungsmandat bekommen haben. Der 
besondere Skandal ist jedoch, dass der 
Vorsitz so manchen Ausschusses von Per-
sonen eingenommen wird, die einer Par-
tei angehören, die nicht in der Regierung 
eingebunden ist, vom Wähler demnach 
kein Mandat erhalten haben, aktiv eine 
Politik im Sinn einer Regierungsarbeit zu 
machen. 

So hat beispielsweise im Ausschuss 
 ›Digitale Agenda‹ Manuel Höferlin von 
der FDP den Vorsitz, während im Haus-
haltsausschuss Peter Böhringer von der 
AfD der Vorsitzende ist. Absolut untrag-
bar ist jedoch, dass ›Die Grünen‹ sowie 
›Die  Linke‹ einen Vorsitz innehaben. Die 
Grünen haben sogar 
zwei: Sylvia Kotting-
Uhl ist Vorsitzende des 
Ausschusses ›Umwelt, 
 Naturschutz und nu-
kleare Infrastruktur‹, 
während Cem Özdemir Vorsitzender des 
Ausschusses ›Verkehr und digitale Infra-
struktur‹ ist. Die Linke hat sich ausge-
rechnet den Ausschuss ›Wirtschaft und 
Energie‹ gesichert, der von Klaus Ernst als 
Vorsitzender geleitet wird. 

Nun wird klar, warum Deutschland in 
vielerlei Hinsicht auf dem absteigenden 
Ast ist, zudem nach links abdriftet. Hinter 
den Kulissen drehen Menschen an Rädern, 
die sie eigentlich nicht drehen dürften, da 
ihnen der Regierungsauftrag fehlt. Nun 
ist auch klar, warum seit langem keine 

echte Oppositionsarbeit mehr stattfindet. 
Opposition kann schließlich keine Partei 
sein, die selbst regierungsnahe Aufgaben 
wahrnimmt. Es ist erstaunlich, dass die 
Fehler der Ausschusszusammensetzung 
noch nicht groß debattiert wurden und 
dem Wähler weiterhin ein X für ein U vor-
gemacht wird. 

Es ist völlig klar, dass in den Ausschüssen 
nur Personen sitzen dürften, die Parteien 
angehören, die vom Wähler den Auftrag 
zur Regierungsbildung bekommen haben. 
Alles andere schädigt unsere Demokratie. 
Ändert sich hier nichts – wovon auszuge-
hen ist – so wird der Wählerwille der deut-
schen Staatsbürger fortgesetzt mit Füßen 
getreten. Das Parteiensystem hat sich den 
Staat zur Beute gemacht, erkennbar übri-
gens auch am immer weiteren Aufblasen 
des Bundestags durch Überhangsmanda-
te, die schlicht abzuschaffen sind. 

Es ist Zeit für eine Revision des Par-
lamentbetriebs in Deutschland! Seil-

schaften müssen weg, 
Ausschüsse gehören von 
Personen befreit, die kei-
ner Partei mit Regierungs-
verantwortung angehö-
ren und Kanzler- sowie 

Abgeordnetenmandate sind auf zwei Le-
gislaturperioden zu begrenzen. Zudem ist 
zu überlegen, ob sich künftig auch Men-
schen zur Wahl stellen dürfen, die keiner 
Partei angehören. All dies würde unserer 
Demokratie guttun!

Viel Spaß beim Lesen wünscht Ihnen Ihr

Wolfgang Fottner

Parteien ohne 
 Regierungsmandat 

haben in Ausschüssen 
nichts verloren!
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Die Automatisierung wird von vie-
len Unternehmen auch bei IT-Services 
vorangetrieben.

Die Studie ›IT Trends Survey 2020‹ 
von Research in Action im Auftrag der 
Ellwanger FNT GmbH zeigt, dass die 
IT-Service-Automatisierung in der Fer-
tigungsindustrie bereits einen hohen 
Stellenwert einnimmt: Zwei Drittel der 
285 befragten Fertigungsunternehmen 
haben die Automatisierung von IT-Ser-
vices bereits in Angriff genommen. Bei 
acht Prozent wurden bereits mehr als 
60 Prozent der IT-Serviceprozesse auto-
matisiert. Rund ein Drittel hat einzelne 
IT-Prozesse standardisiert. 26 Prozent 
gaben an, diesbezüglich 
schon erste Projekte um-
gesetzt zu haben. 22 Pro-
zent haben noch nicht 
damit begonnen.

www.fntsoftware.com

Strenge Grenzwerte von 0,025 mg/
kg für PFOA und 1 mg/kg für PFOA 
Vorläufersubstanzen nach POP.

PFOA – Perfluoroctansäure, ihre Salze 
und ihre Vorläuferverbindungen – sind 
in der POP-Verordnung (Persistente Or-
ganische Schadstoffe) Verordnung (EU) 
2019/1021 aufgenommen und zugleich 
auch in der Reach-Verordnung in Kraft 
getreten. Der FBDi verweist darauf, dass 
damit für PFOA beide Regelungen gelten, 
allerdings für betroffene Anwendungen 
die unter der strengeren POP-Verordnung 
Auslaufdaten und Grenzwerte. Damit soll 
ein als POP identifizierten Stoff per Verbot 
aus dem Stoffkreislauf komplett entfernt 
werden. Dies betrifft auch 
Regelungen zur Lagerhal-
tung. Die Löschung des 
Eintrages der Reach ist 
derzeit in Diskussion.

www.fbdi.de
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Gefährlicher Stoff
auf Verbotsliste

Einheitlicher Ortungsstandard für 
Industrieprodukte verschiedener 
Hersteller eingeführt.

Das Unternehmen Trumpf führt un-
ter dem Namen ›omlox‹ gemeinsam 
mit rund 60 Partnern einen Standard 
für industrielle Ortungstechnologien 
ein. Dieser ermöglicht, alle vorhande-
nen Technologien wie UWB, BLE, RFID, 
5G oder GPS zu integrieren und stellt 
die Ortungsdaten über eine einheitli-
che Schnittstelle bereit. ›omlox‹ lässt 
sich ab sofort weltweit nutzen. Zu den 
unterstützenden Industriepartnern ge-
hören Unternehmen aus ganz Europa, 
Asien und den USA. Ziel der rührigen In-
itiatoren ist es, Industrie-
kunden den Einsatz von 
Hardware und Software 
verschiedener Hersteller 
zu erleichtern.

www.trumpf.com

Ein integrator für
die industrie

über 10 Millionen ansteigen, was einem 
Marktanteil von 12 Prozent entspricht. Da-
raus ergibt sich ein jährliches Wachstum 
von knapp 25 Prozent für diesen Zeitraum. 
Fast 70 Prozent des Umsatzpotenzials von 
Antriebssträngen wird im Brennstoffzel-
lensystem verortet. Weitere 30 Prozent 
entfallen auf die Traktionsbatterie und 
die elektrische Antriebseinheit. In den 
fünf betrachteten Märkten wird entspre-
chend ein Umsatzpotenzial für die Brenn-
stoffzellen- und Wasserstofftanksysteme 
von rund 75 Milliarden Euro jährlich er-
wartet. Zieht man davon Gewinne, Ge-
meinkosten, Materialien und Rohstoffe 
ab, verbleiben über 20 Milliarden Euro 
reine Wertschöpfung, davon 3 Milliarden 
Euro in Europa.  Basierend auf der Ana-
lyse der betroffenen Industriesektoren 
wird dieser Anteil der Wertschöpfung 
rund 63 000 Arbeitsplätze 
schaffen, davon sind mehr 
als 15 000 direkt oder indi-
rekt in der Fertigung ange-
siedelt.

www.vdma.org 

Automatisierung 
hat hohe Priorität

 Die Brennstoffzelle wird von 2030 
an mit einem signifikanten Anteil in 
Pkw, Nutzfahrzeugen und mobilen 
Maschinen vertreten sein. Allein 11 
Milliarden Euro Umsatz für Brenn-
stoffzellenkomponenten im Pkw sind 
im Jahr 2040 in Europa möglich. In 
der Folge werden hier rund 68 000 
Arbeitsplätze entstehen. Dies sind 
Kernergebnisse einer VDMA-Studie.

Ab 2030 wird laut Studie die Elektri-
fizierung im Pkw-Bereich durch eine 
steigende Anzahl von Brennstoffzellen-
fahrzeugen unterstützt. Japan und Süd-
korea positionieren sich bereits heute als 
Vorreiter hinsichtlich der Nutzung von 
Brennstoffzellenfahrzeugen als Teil einer 
Wasserstoffwirtschaft. Dadurch erreichen 
Brennstoffzellenfahrzeuge dort bereits 
im Jahr 2030 einen relevanten Marktan-
teil in Höhe von bis zu 6 Prozent (Japan). 
Die drei großen Absatzmärkte China, USA 
und Europa werden mit geringem Zeit-
verzug folgen. Insgesamt wird der Absatz 
von Brennstoffzellenfahrzeugen im Zeit-
raum von 2030 bis 2040 von 1 Million auf 

Brennstoffzelle wandelt Kfz­Markt
Schwere nutzfahrzeuge als Treiber

Eine Studie legt die Handels­
hemmnisse, mit denen der Maschi­
nenbau umzugehen hat, offen.

Die Studie zeigt auf, dass die Maschi-
nenbauer aus Deutschland verstärkt im 
Wettbewerb mit Unternehmen stehen, 
die in ihren Heimatländern eine umfas-
sende Exportförderung erfahren. Das gilt 
insbesondere für die wichtigsten Export-
märkten des deutschen Maschinen- und 
Anlagenbaus:  China, USA, Russland und 
die EU-Staaten. Die Studie der Universität 
St. Gallen zeigt zudem auf, dass techni-
sche Regulierungen in wichtigen Märk-
ten wie Brasilien, China und den USA den 
Marktzugang erschweren und die Kosten 
für ausländische Lieferanten in die Höhe 
treiben. Hinzu kommt die Unsicherheit, 
wie diese Regelungen umgesetzt werden. 
Explizit hohe Einfuhrzölle 
von über acht Prozent gibt 
es im Maschinenbau noch 
in Brasilien, China und In-
dien.

www.vdma.org

Hemmnisse für
Maschinenbauer
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Vor 13 Jahren startet René Halw seinen 
Werdegang als Auszubildender Industrie-
kaufmann bei der Leantechnik AG. Danach 
wurde er übernommen und rückte drei 
Jahre später in die Position des Einkaufs-
leiters vor. 2014 übernahm er den Posten 
des stellvertretenden Geschäftsführers 
und wurde ein Jahr später zum Prokuris-
ten ernannt. Nebenberuflich studierte 
René Halw Business Administration und 
schloss sein Master-Studium (MBA) mit 
Auszeichnung ab. Seit der 
Vorstands-Berufung ist 
Halw hauptverantwort-
lich für die Bereiche Finan-
zen und Operations.

www.leantechnik.com

Karriere­Durchstarter

freuen uns auf die neuen Aufgaben.« Die 
Ziele der neuen Geschäftsführung beste-
hen in der Weiterentwicklung der einzel-
nen Geschäftsbereiche und dem Ausbau 
des internationalen Vertriebsnetzes. So 
soll der erfolgreiche Kurs der vergange-
nen Jahre weiter vorangetrieben werden. 
Die SensoTech GmbH wurde 1990 von 
Dr. Ingo Benecke und Mathias Bode ge-
gründet und entwickelt und produziert 
seitdem Ultraschallmessgeräte für die 
Flüssigkeitsanalyse. Heute finden sich die 
Produkte in zahlreichen Industrieanlagen 
rund um den Globus. Die Entwicklung zu 
einem ausgesprochen soliden Unterneh-
men brachte immer wieder neue Heraus-
forderungen mit sich. »Wir bedanken uns 
bei unseren Mitarbeitern, Kunden und 
Geschäftspartnern für die gute, langjähri-
ge Zusammenarbeit. Die neue Geschäfts-
leitung wird die vor ihr 
liegenden Aufgaben hoch 
motiviert und zielstrebig 
angehen«, so die beiden 
Firmengründer.

www.sensotech.com

Robert Benecke und Hannes Benecke 
sind neue Geschäftsführer der SensoTech 
GmbH und lösen damit Dr. Ingo Benecke 
und Mathias Bode ab. Die beiden Söhne 
von Dr. Benecke freuen sich auf die neuen 
Herausforderungen und Aufgaben: »Wir 
sind gewissermaßen im Unternehmen 
aufgewachsen und kennen viele Mitar-
beiter schon sehr lange. Die SensoTech 
GmbH besitzt sehr gut funktionierende 
Strukturen und wir freuen uns darauf, 
das Unternehmen weiterzuentwickeln. 
Wir bedanken uns bei den bisherigen 
Geschäftsführern für das Vertrauen und 

Staffelstabübergabe

Klaus Brinkmann hat als Head of Enginee-
ring die Leitung eines komplett neuen Un-
ternehmensbereichs bei SMC Deutschland 
übernommen. Der neue Bereich umfasst 
neben dem German Tech-
nical Center (GTC) auch 
die bisherigen Einheiten 
Product Management und 
Customer Project.

www.smc.com

neuer Leiter bei SMC

verschiedene Positionen bekleidete. Von 
1998 bis 2000 zeichnete er als Mitglied 
der Geschäftsleitung der ABB, Business 
Area „High Voltage Substations“ in Zü-
rich, Schweiz, verantwortlich. 2001 kehr-
te Schnettler zurück in die Wissenschaft 
und forschte bis 2018 als Leiter des Ins-
tituts für Hochspannungstechnik an der 
RWTH Aachen. Von 2003 bis 2013 war er 
parallel zu seinem Engagement im VDE-
Vorstand der Forschungsgemeinschaft 
für Elektrische Anlagen und Stromwirt-
schaft. 2013 trat der gebürtige Hagener in 
den Siemens Konzern ein. 
Seit 2020 ist er Executive 
Vice President und beglei-
tet bei Siemens Energy 
den Börsengang. 

www.vde.com

Prof. Dr. Armin Schnettler ist neuer VDE-
Präsident. Schnettler, CEO New Energy 
Business bei Siemens Energy, hat damit 
die Nachfolge von Dr. Gunther Kegel, CEO 
der Pepperl + Fuchs AG, angetreten. Stell-
vertretender VDE-Präsident ist Alf Hen-
ryk Wulf, Aufsichtsratsmitglied der Soft-
ware AG. Schnettler ist seit vielen Jahren 
im VDE aktiv und trieb als Vorsitzender 
der Energietechnischen Gesellschaft im 
VDE (VDE ETG) maßgeblich die Themen 
Energiewende und Netzausbau voran. 
»In meiner Amtszeit als VDE-Präsident 
möchte ich den VDE noch stärker auf die 
Themen der Nachhaltigkeit und „Energy 
of the Future“ sowie Safety und Securi-
ty ausrichten. Ich freue mich, dass ich im 
Netzwerk VDE zusammen mit mehr als 
100 000 ehrenamtlichen Experten und 
1 500 Unternehmen Technologien für eine 
lebenswerte Zukunft vorantreiben kann. 
Gemeinsam streben wir an der neutrale 
und kompetente technisch-wissenschaft-
liche Partner für die Industrie, die Politik 
und insbesondere die Gesellschaft zu 
werden«, umreißt der neue VDE-Präsident 
seine Ziele. Armin Schnettler studierte 
und promovierte in der Elektrotechnik an 
der Universität Dortmund. Nach seiner 
Promotion wechselte er 1992 zu ABB, wo er 

neuer Präsident für die
Organisation ›VDE‹
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Solange Vorrat reicht

Solange Vorrat 
Solange Vorrat 

Aktion

Wolfgang Niedziella, Geschäftsführer 
in der VDE Gruppe, wird neuer Präsident 
der europäischen Normungsorganisation 
CENELEC (Europäisches Komitee für elek-
trotechnische Normung). Die CENELEC-
Mitglieder wählten Niedziella zum Pre-
sident Elect ab diesem Jahr, parallel zum 
aktuell amtierenden CENELEC-Präsiden-
ten Dany Sturtewagen. 
Ab 2022 beginnt dann 
die offizielle Amtszeit als 
CENELEC-Präsident für die 
Dauer von drei Jahren.

www.vde.com

Zum Präsident gewählt

»Robotik ist eine industrielle Schlüssel-
technologie. Seit über 45 Jahren beschäf-
tigen wir uns mit diesem Themenfeld. 
Aktuell eröffnet die Corona-Krise vor 
allem für die Servicerobotik neue Chan-
cen, beispielsweise für den Einsatz von 
Desinfektionsrobotern«, weiß Dr. Werner 
Kraus, der die Abteilung Roboter- und 
Assistenzsysteme am Fraunhofer IPA in 
Stuttgart leitet. Thorsten Leimbach, Leiter 
der Roberta-Initiative am Fraunhofer IAIS 
in Sankt Augustin, ergänzt: »Seit mehr als 
18 Jahren begeistern wir Kinder und Ju-
gendliche in Roberta-Kur-
sen für Wissenschaft und 
Technik und vermitteln 
dabei die Schlüsselkom-
petenzen der Zukunft.«

www.ipa.fraunhofer.de

Die Ferry-Porsche-Stiftung hat ihr ge-
sellschaftliches Engagement nochmals 
erweitert und die Förderung von gemein-
nützigen Projekten um weitere 500 000 
Euro auf nun insgesamt 1,5 Millionen Euro 
erhöht. Aus den rund 600 Bewerbungen 
der Ferry Porsche Challenge 2020 wur-
de auch das Projekt ›Robotics4Future‹ 
ausgewählt, das Fraunhofer gemein-
sam mit  einem Stuttgarter Kinder- und 
 Jugendhaus umsetzen wird. Im Projekt 
›Robotics4Future‹ geht es darum, die 
junge Generation zu animieren, sich mit 
Robotik-Technologien – sowohl Hardware 
als auch Software – zu beschäftigen und 
diese spielerisch weiterzuentwickeln. 

Robotik­Technologie 
spielerisch erfahren

Um den Markterfolg weiter auszubau-
en, setzt die FutureCarbon GmbH auf die 
Beraterkompetenz und Erfahrung von Dr. 
Carsten Voigtländer. Der ehemalige CEO 
der Vaillant Group verstärkt den Unter-
nehmensbeirat des Infrarotheizungsher-
stellers. Dr. Casten Voigtländer verfügt 
über mehr als 25 Jahre Management-
Erfahrung im Maschi-
nen- und Anlagenbau, in 
der Serienfertigung, im 
Energiesektor und in der 
Service-Industrie.

www.future-carbon.de

neues Beiratsmitglied
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Werkzeuge für Abkantpressen müssen 
fachgerecht verstaut werden. Um dies 
platzsparend und ergonomisch umsetzen 
zu können, bietet die Hezinger Maschi-
nen GmbH Werkzeugschränke zu allen 
Stempeln und Matrizen. Das neueste Mo-
dell, der offene Werkzeugschrank ›UKB 
40.633 RAL‹ überzeugt durch besonders 
schnellen Zugriff für Oberwerkzeuge und 
Matrizen mit WILA-Klemmung. Dieser 
Werkzeugschrank ist ein offener Schrank 

und bietet Platz für Oberwerkzeuge und 
Matrizen mit WILA-Klemmung. Mit einer 
Kapazität von 6 m Stempel und 24 m Ma-
trizen für WILA-Klemmung bietet der UKB 
40.633 RAL eine fachgerechte Lagerung 
direkt an der Maschine. Durch die Breite 
von 1 060 mm, die Tiefe von 610 mm und 
die Höhe von 1 170 mm, kann der Schrank 
platzsparend in der Produktion aufge-
stellt werden. »Stanz- und Abkantwerk-
zeuge sind wertvolle Arbeits-Utensilien, 
die richtig gelagert werden wollen. Mit 
unserem Schrank bieten wir Blechbear-
beitern ein besonderes Schmankerl,« so 
Thomas-Alexander Weber, Geschäftsfüh-
rer der Hezinger Maschinen GmbH. »Da-
mit werden insbesondere WILA-Werkzeu-
ge richtig gelagert. Der optimale Zugriff 
durch den offenen Schrank verspricht 
 außerdem einen über-
sichtlichen und schnellen 
Werkzeugwechsel und 
somit reduzierte Rüstzei-
ten.«

www.hezinger.de

Werkzeugschrank
für alle Abkantpressen

FDM-Verfahren. Dabei fließen die beiden 
geschmolzenen Kunststoffe jeweils durch 
eine eigene Druckdüse. Die 2K-Drucker 
können beim Druck jederzeit zwischen 
den Materialien wechseln, sie verschmel-
zen an den Übergängen. »Es gibt aus 
geometrischer Sicht kaum Beschränkun-
gen«, macht Tom Krause deutlich. »Die 
Materialien können sich umschließen, 
ineinander verschränken und schichtwei-
se abwechseln.« Ein Ausnahmefall ergibt 
sich lediglich, wenn sich die Schmelztem-
peraturen der Filamente stark unterschei-
den und keine stoffliche Fusion möglich 
ist. Konstrukteure können in diesem Fall 
eine formschlüssige Verbindung herstel-
len – etwa einen Schwalbenschwanz, der 
zwei Bereiche, die aus unterschiedlichen 
Kunststoffen bestehen, miteinander ver-
bindet. Zum Filament-Portfolio zählen 
schmier- und Hochleistungskunststoffe 
unter anderem mit brandhemmenden, 
hygienischen, antistatischen Eigenschaf-
ten. Ein Beispiel für ein 2K-Bauteil ist ein 
Greiferelement für eine Maschine, die 
in der Lebensmittelindustrie Deckel ver-
schraubt. Der Körper besteht aus einem 
iglidur-Filament, das Robustheit und 
Verschleißfestigkeit ga-
rantiert. Die Flächen hin-
gegen aus einem flexiblen 
Werkstoff, der für Rutsch-
festigkeit sorgt. 

www.igus.de

Der 3D-Druck hat sich in der Industrie zu 
einer ernstzunehmenden Alternative zu 
abtragenden Verfahren wie Drehen und 
Fräsen entwickelt. Und die Ansprüche der 
Anwender steigen. »Immer mehr Konst-
rukteure haben uns in den letzten Jahren 
gefragt, ob es möglich sei, Bauteile beim 
3D-Druck aus mehreren Kunststoffen zu 
fertigen, um dadurch besondere Eigen-
schaften zu erreichen«, sagt Tom Krau-
se, Leiter Additive Fertigung bei igus. Die 
Lösung ist der Zwei-Komponenten-Druck 
(2K). Damit lassen sich beispielsweise Tri-
bo-Filamente mit kohlefaserverstärkten 
Filamenten kombinieren. Der Nutzer er-
hält nicht nur ein besonders verschleißar-
mes, sondern auch ein äußerst belastba-
res Bauteil. 2K-Drucker arbeiten mit dem 

3D­Druckteile aus zwei
Komponenten fertigen
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Gratarme Flachteile für die Feinwerk-
technik, hochpräzise Passelemente für den 
Toleranzausgleich, sensible Membrane für 
die Fluidtechnik, feinste Filter- und Siebge-
webe, metallische Intarsienelemente oder 
Gleitbleche und Verschleißschütze – das 
sind nur einige Beispiele aus der Liste der 
bei Martin gefertigten Zulieferteile aus 
dünnsten Stahl und Metallfolien. Um Kon-
strukteuren noch mehr Freiräume für die 
Realisierung von Dünnblech-Produkten zu 
eröffnen, hat das Unternehmen seine Mate-
rialauswahl um weitere Edelstahlfolien mit 
Dicken im Hundertstel-Millimeter-Bereich 
ergänzt. Insgesamt stehen damit zwölf Fo-
lien mit Dicken von 0,005 bis 0,09 mm zur 
Auswahl. Darüber hinaus wurden weitere 
Federbänder sowie Edelstahl-Materialien 
der Güte 1.4548 17-4 PH in das Standardsor-
timent mit aufgenommen. Über alle Werk-
stoffgruppen hinweg verarbeitet Martin 
damit aktuell Metallfolien aus Aluminium, 
Stahl, Edelstahl, Messing und Kupfer mit Di-
cken zwischen 5,0 µm bis 12 
mm. Auf diese Weise deckt 
das Unternehmen eine 
enorme Bandbreite für in-
novative Anwendungen ab.

www.georg-martin.de

Dünnblechspezialist

ohne Halbschalenausführung lassen 
sich die Kupplungen, da steckbar, einfach 
montieren. Zudem wirkt der Kunststoff 
thermisch und elektrisch 
isolierend. Dank der Ma-
terialeigenschaften sind 
diese Kupplungen bis 90 
Grad Celsius einsetzbar.

www.jakobantriebstechnik.de

Der Einsatzbereich der Elastomerkupp-
lungs-Reihe EKHZ von Jakob liegt haupt-
sächlich in Anwendungen mit mittleren 
Betriebsdrehzahlen. Es wird ein Dreh-
momentbereich von 20 bis 1600 Nm ab-
gedeckt und maximale Drehzahlen von 
3500 U/min bei minimaler Länge von 50 
cm sind möglich. Die Kupplung eignet 
sich für Wellendurchmesser von 10 bis 100 
mm. Allgemein beträgt die erreichbare 
maximale Länge der Reihe EKHZ drei Me-
ter. Sie erlaubt es, Schwingungen effizient 
abzubauen. Der Grad der Schwingungs-
dämpfung lässt sich durch die Shorehärte 
der Ausgleichselemente anpassen. Auch 

Für die Überbrückung
großer Achsabstände

in das unebene Werkstück und hält es 
dadurch besser fest. Halder hat ebenfalls 
die passende Lösung für Bauteile mit be-
engten Auflagepunkten parat: Dank der 
länglichen und schmalen Stiftform sind 
diese Auflagen ideal um etwa Gussteile 
zwischen den Rippen abzustützen. In-
duktivgehärtet und geschliffen hält die 
Auflagefläche den Belastungen bestens 
stand. Montiert werden die Auflagebol-
zen in Längen von 20 bis 60 mm über ein 
Außen- oder Innengewinde. Für hoch-
wertige Oberflächen und empfindliche 
Werkstücke hat Halder Auflagebolzen mit 
einer Auflagefläche aus Kunststoff im Sor-
timent. Sie schützen die Bauteile optimal 
vor Beschädigungen. Komplett aus Kunst-
stoff mit Gewindezapfen aus rostfreiem 
Stahl oder mit Kunststof-
feinsatz in einem Grund-
körper aus rostfreiem 
Stahl gibt es sie in Höhen 
von 10 bis 30 mm.

www.halder.com

Auflagebolzen für die unterschiedlichs-
ten Materialien, Formen oder Applikati-
onen finden Anwender im Sortiment der 
Erwin Halder KG: Für „normale“ Einsätze 
bietet Halder die steckbaren, planen Auf-
lagebolzen nach DIN 6321 aus gehärtetem 
und geschliffenem Werkzeugstahl. Es gibt 
sie gemäß der Norm in Höhen von 5 bis 10 
mm. Die Auflagebolzen mit Riffel eignen 
sich besonders für Gussteile oder andere 
Werkstücke mit roher Oberfläche. Gera-
de die Ausführung mit Spitze ist ideal für 
Guss. Die Auflagefläche drückt sich richtig 

Für die perfekte Auflage

bel lässt sich der Durchfluss sehr präzise 
dosieren: Je nach aufgewandter Betäti-
gungskraft des Hebels, welche insgesamt 
höher ist als beim Vorgängermodell, lässt 
sich der Durchfluss äußerst genau kont-
rollieren und linear steigern. Damit kön-
nen zum einen auch leichte Werkstücke 
per Druckluft gereinigt werden, ohne 
diese zu verschieben oder wegzublasen. 
Und zum anderen lassen 
sich empfindliche Oberflä-
chen sehr behutsam von 
Schmutzpartikeln oder 
Wassertropfen befreien.

www.smc.eu

per Hebel erweitert. Die Serie VMG-X54 
verfügt – genau wie ihr Vorgänger – über 
einen Betriebsdruckbereich von 0 bis 1,0 
MPa und sorgt damit für eine hohe Reini-
gungsleistung. Über den Betätigungshe-

Um in der Automobilbranche, dem Werk-
zeugmaschinenbau oder der Fertigungs-
industrie sichere Verarbeitungsprozesse 
zu garantieren, müssen Werkstücke mit-
tels Druckluft von Schmutzpartikeln oder 
Wassertropfen gereinigt werden. Sind 
diese besonders leicht, nur schwer erreich-
bar oder verfügen über eine empfindliche 
Oberfläche, lässt sich die Reinigung häu-
fig nur händisch durchführen. Damit dies 
noch leichter und präziser vonstatten-
geht, hat SMC seine Druckluft-Blaspistole 
der Serie VMG mit einer Dosierfunktion 

Kontrollierte Druckluft
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bilen Maschinenpark werden 
Nivellierkeile mit Dämmbe-
schichtung sowie freistehende 
Typen ohne Bodenbefestigung 
angeboten. Mithilfe von zent-
ralen Doppelkeilen lassen sich 
besonders schwere Maschinen 
nivellieren. Dabei bewegen 
sich zwei Keile symmetrisch 
und spielfrei auf das Auflage-
zentrum zu oder von ihm weg. 
So kann die Höhenverstellung 
der Maschine erfolgen. Der 
zentrale Auflagepunkt bleibt 
dabei immer steif und stabil. 
Die Schwingungsdämpfer von 
norelem sind sowohl bei verti-
kalen als auch 
bei horizonta-
len Schwingun-
gen bestens 
einsetzbar.  

www.norelem.de

DC-DC-Chopper oder direkt 
an den Gleichspannungs-Zwi-
schenkreis des Sinamics-An-
triebssystems angeschlossen. 
Dabei können auch mehrere 
Reihenschaltungen parallel 
eingesetzt werden, um Leis-
tung und Energieinhalt an die 
Applikation anzupassen. Die 
Module sowie ihre Reihen- 
und Parallelschaltung erfüllen 
die CE- und UL-Richtlinien. Sie 
besitzen ein Rack-Gehäuse mit 
seitlichen Lüftungseinlässen, 
alle Anschlüsse befinden sich 
auf der Vorderseite. Dies er-
möglicht einen einfachen Ein-
bau in den Schaltschrank. Ein 
integrierter Prozessor über-
wacht die Umgebungsbedin-
gungen und den Zustand der 
Kondensatorzellen. Die ermit-
telten Werte 
e r m ö g l i c h e n 
eine kontinu-
ierliche Über-
wachung.

www.siemens.com
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Stromausfälle
Siemens bietet neue Ultra-

capacitor-Module an, die den 
Maschinenbetrieb bei Strom-
netz-Ausfällen sicherstellen, 
Lastspitzen vermeiden und 
Bremsenergie aufnehmen 
können. Diese UltraCaps DLC-
Module sind speziell für den 
Einsatz als Energiespeicher in 
Maschinen geeignet. Die Ultra-
Cap-Module haben eine Nenn-
spannung von 95 Volt und 
werden typischerweise in Rei-
he geschaltet, um die erforder-
liche Spannungsebene zu er-
reichen. Sie werden über einen 

Korrosionsfeste
Edelstahlführung

prägerollierten Edelstahlpro-
file mit radialen Rollenläufern 
sind sehr kostengünstig und 
gewährleisten dank innenlie-
gender Laufbahnen auch in 
schmutzigen Umgebungen ei-
nen zuverlässigen Betrieb. Die 
Bogenführungen der Curviline 
werden für alle nichtlinearen 
Spezialbewegungen einge-
setzt. Die Läufer verfügen über 
mehrere Radialkugellager für 
Lastaufnahme und Bewegung. 
Durch seine Konzeption kann 
der Laufwagen die regulierte 
Vorspannung während der 
gesamten Länge der Führung 
halten. Auch die Teleskopaus-
züge der Hegra Rail und der 
Light Rail sind als Edelstahlva-
riante erhältlich. Die Produkte 
zeichnen sich durch eine hohe 
Präzision, große Belastbarkeit 
sowie extreme Zuverlässigkeit 
aus und kommen von Leicht-
b a u a n w e n -
dungen bis hin 
zum Schwer-
l a s t b e r e i c h 
zum Einsatz.

www.rollon.de

Anwendungen in feuchten, 
widrigen oder hygienekriti-
schen Umgebungen benöti-
gen Linearkomponenten mit 
einer hohen Widerstandsfä-
higkeit gegen Wasser, Reini-
gungsmittel und/oder Chemi-
kalien. Speziell für den Einsatz 
in sensiblen Bereichen oder 
Umgebungen mit hoher Luft-
feuchtigkeit bietet Rollon eine 
große Bandbreite an unter-
schiedlichsten Edelstahlfüh-
rungen – von Linearschienen 
über Bogenführungen bis hin 
zu Teleskopauszügen. Eine 
hochfunktionale Lösung stel-
len die Linearführungen der 
Baureihe TEX/UEX aus der X-
Rail-Produktfamilie dar. Die 

Sehr schneller
nadelmarkierer

SIC Marking hat sein Ange-
bot an Nadelmarkierern um 
ein neues Gerät erweitert: Bei 
dem ›i-speed‹ wird die Nadel 
mit Druckluft angetrieben. 
Von herkömmlichen Nadel-
markierern unterscheidet 
sich das neue Gerät dadurch, 
dass die Markiernadel stän-
dig in Bewegung gehalten 
wird, wodurch eine unter-
brechungsfreie Beschriftung 
der Werkstücke ermöglicht 
wird. Mit dem i-speed hat der 
Hersteller auf die steigende 
Nachfrage nach besonders 
schnellen Markiergeräten re-
agiert. Der Markierer kann bis 
zu zehn Zeichen pro Sekunde 
aufbringen und ist zudem so 
kompakt, dass er sich selbst 
bei beengten Platzverhältnis-
sen mühelos in die bestehen-
den Anlagen integrieren lässt. 
Die Konstruktionsabteilung 

setzte alles daran, ein Produkt 
zu entwickeln, das die Markt-
anforderungen genau erfüllt. 
So entstand der i-speed, eins 
der schnellsten und kompak-
testen Markiergeräte, die der-
zeit auf dem Markt erhältlich 
sind. Durch die Verwendung 
einer leichten Nadelbaugrup-
pe konnte die Mechanik opti-
miert werden. Dadurch ließen 
sich kompakte Abmessungen 
sowie ein geringes Gewicht 
von nur 1,7 kg erzielen. Aus-
schlaggebend für die sehr 
hohe Markiergeschwindigkeit 
ist, dass es gelungen war, die 
Masse der bewegten Teile zu 
reduzieren. Nicht zuletzt ver-
ringert sich durch den Einsatz 
von Druckluft das Risiko einer 
Überhitzung. Auch dies wirkt 
sich wiederum günstig auf die 
Markiergeschwindigkeit aus. 
Dank der genannten Merkma-
le eignet sich der i-speed bes-
tens für einen Einsatz in an-
spruchsvollen Umgebungen. 
Als Beispiel seien hier vollau-
tomatische Produktionslinien 
genannt, die 
häufig in der 
Automobilin-
dustrie anzu-
treffen sind.

www.sic-marking.de

Maschinen
perfekt aufstellen

Beim Aufstellen von Maschi-
nen gilt es, unterschiedliche 
Anforderungen zu erfüllen. 
norelem hat verschiedene Ma-
schinenaufstellelemente im 
Programm, die vielen Anfor-
derungen gerecht werden. Bei 
horizontaler Beanspruchung 
eignen sich zum Beispiel Ni-
vellierkeile zur Bodenmontage 
mit Klebeanker. Für den mo-
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Staubgeschützt
Eine Herausforderung für 

Kühl- und Temperiergeräte 
sind Fertigungsumgebun-
gen, in denen sie besonders 
viel Staub oder Spritzwasser 
ausgesetzt sind. Mit der Serie 
HRS-R präsentiert SMC eine 
Lösung, die dank Schutzklas-
se IP54 auch in schwierigen 
Umgebungen ihren Dienst 
verrichtet: Ein robustes Metall-
gehäuse und 
viele Steue-
rungsoptionen 
zeichnen das 
Gerät aus.

www.smc.eu

Starkes Kühlgerät 
für Serverräume

Das Präzisionsklimagerät 
›Vindur CoolMaster DX iFC‹ 
von weisstechnik reduziert die 
Energiekosten durch die Kom-
bination zweier Kühlsysteme. 
Wann immer möglich, nutzt 
es kalte Außenluft durch in-
direkte freie Kühlung. Bei zu 
hoher Umgebungstemperatur 

erfolgt die mechanische Küh-
lung mit wassergekühlter Di-
rektverdampfung.  Durch die 
einfache Skalierbarkeit und 
freie Aufstellung lässt sich die 
stromsparende Klimatechnik 
in Serverräumen nutzen. Wei-
tere Klimageräte lassen sich 
einfach und schnell aufbauen. 
Zudem ist Vindur CoolMas-
ter DX iFC in drei Baugrößen 
erhältllich. So ist das Präzisi-
onsklimageräte gleichzeitig 
energieeffizient, skalierbar 
und flexibel. Bis zu 16 Geräte 
lassen sich problemlos im Re-
dundanzverband betreiben. So 
kann die Steuerung bei Bedarf 
Geräte hochfahren, wenn bei 
einem anderen ein Betriebs-
fehler auftritt. Die intelli.4-
Steuerung ist 
autark und 
bietet flexible 
Vernetzungs-
möglichkeiten.

www.weiss-technik.com

Höhenverstellung
noch perfekter

20 bis 60 kg rangieren. Das 
System ist somit für die Auf-
nahme von mittelschweren 
bis schweren Steuergehäusen 
geeignet, wobei es sich durch 
ein sehr gutes Schwebeverhal-

ten auszeichnet. Funktionali-
tät und Bedienbarkeit wurden 
weiter verbessert: So sind die 
Endanschläge noch stabiler 
ausgeführt und ein durch-
gängiger Potentialausgleich 
ist vorhanden. Ein vergrößer-
ter Kabelkanal 
sorgt für mehr 
Platz und eine 
einfachere Zu-
gänglichkeit.

www.rose-systemtechnik.com

Für sicheren Halt
Bei Hochtemperatur-Anwen-

dungen bieten die neuen 3M 
Polyester-Klebebänder 875 
und 876 sicheren Halt – zum 
Beispiel für vorübergehende 
Befestigungen, Abdeckungen 
oder Maskierungen auf Ver-
bundstoffen und Metallen. Der 
leistungsstarke Kautschuk-
Klebstoff überzeugt mit guter 
Anfangshaftung und wider-
steht Temperaturen bis zu 177 
Grad Celsius. Kurzfristig hält er 
bis zu 204 Grad Celsius stand. 
Da der Klebstoff silikonfrei ist, 
sind eine spätere Lackierung 
oder Verklebung der Teile pro-
blemlos möglich. Mit nur 0,025 
mm und 0,05 mm Dicke zeich-
net ihn eine hohe Zugfestig-
keit aus. Durch seine Flexibili-
tät passt er sich Untergründen 
sehr gut an. So kann er Ergeb-
nisse mit scharfer Linie errei-
chen. Nach der 
Anwendung ist 
ein rückstands-
freies Ablösen 
gegeben.

www.3m.de

Bei der Entwicklung des GTV 
2.0 hat Rose Systemtechnik 
die Erfahrungen mit dem be-
stehenden System berücksich-
tigt: Anwender profitieren von 
einer erhöhten Torsionssteife, 
verbesserten Positionstreue 
und von einer vereinfachten 
Montage. Das GTV 2.0 verfügt 
über drei Lastbereiche, die von 

UNSERE NEUEN IN DER XQ-SERIE
www.ewm-group.com

KONSEQUENT PERFEKTE ERGEBNISSE
Maximaler Bedienkomfort, niedriger Stromverbrauch, 
lange Lebensdauer und perfekte Schweißnähte: Die neue
Phoenix XQ puls und die neue Taurus XQ Synergic sind nach 
der Titan XQ puls die jüngsten Mitglieder der MIG/MAG-XQ-
Serie von EWM. Schweißer und Unternehmen � nden hier für 
jeden Anwendungsbereich und jede Schweißaufgabe das 
passende MIG/MAG-Schweißgerät – für vollen Einsatz bei all 
Ihren Schweißprojekten, 24 Stunden am Tag, 7 Tage die Woche.

EWM AG | info@ewm-group.com
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Ob Kraftfahrzeug, Fahrstuhl, Servicero-
boter oder Montageautomat – die Auto-
matisierungstechnik ist in vielen indus-
triellen Maschinen oder in nützlichen 
Produkten des Alltags mit steigender 
Tendenz zugegen. Aus diesem Grund wird 
in zahlreichen Ausbildungsberufen das 
nötige Wissen vermittelt, Komponenten, 
Normen und Programmiersprachen rund 
um die Automatisierungstechnik kennen-
zulernen. Bereits in den allgemeinbilden-
den Schulen wird erläutert, was ein Bit ist, 
wie sich ein Byte zusammensetzt, welche 
Programmiersprachen und -methoden es 
gibt und wie man sich nützliche Informa-
tionen für den Schulunterricht aus dem 
Internet holt.

Mitreißend ist der Umgang mit PC, SPS 
und Co. vor allem dann, wenn Erfolgser-
lebnisse durch das erste funktionsfähige, 
selbst erstellte Werk erlebt werden. Wie 

Die ›Lernfabrik Industrie 4.0‹ von Topik Didaktik ist bestens für die Aus- und Weiterbildung in Sachen ›Automatisierungstechnik‹ 
geeignet, da hier Industriekomponenten und weit verbreitete SPS-Steuerungen zum Einsatz kommen.

ideal zur Aus­ und Weiterbildung 
Automatisierung mit viel Tiefgang

sich in der sogenannten Maker-Szene 
zeigt, sind junge Leute schier nicht mehr 
zu bremsen, wenn es ihnen ermöglicht 
wird, beispielsweise einen eigenen klei-
nen Roboter zusammenzubauen und 
zum Leben zu erwecken.

Eine derart große Begeisterung könnte 
mit einem theoretischen Unterricht al-
leine nicht erzeugt werden. Insbesondere 
bei anspruchsvollen Ausbildungsinhalten 
– wie eben der Automatisierungstechnik 
– ist es daher für Ausbilder und Lehrer 
sinnvoll, Schülern und Azubis entspre-
chende Angebote zu machen, den Lern-
stoff anhand interessanter, mit hohem 
Praxisbezug einhergehenden Aufgaben 
selbst zu bewältigen.

Diesbezüglich ist das Unternehmen 
›Topik Didaktik‹ eine hervorragende An-
laufstelle. Bieten die Experten doch ein 
wohldurchdachtes Modulsystem von 

Bausteinen an, Automatisierungstechnik 
im wahrsten Wortsinn begreifbar zu ma-
chen. Ob Pneumatik, SPS oder Schrittmo-
tor – es gibt nichts, was man auf diesen 
Anlagen nicht erlernen könnte. Das Be-
sondere an diesem Konzept ist, dass alle 
Bausteine zueinander kompatibel sind, 
daher bei Bedarf jederzeit zu einer großen 
Anlage gruppiert werden können.

Spielerisch zum Wissen

Im Grund genommen steckt hier die 
Idee von Lego dahinter, aus zahlreichen 
Steinen unterschiedlichste Objekte zu 
erschaffen. Dass es sich hier jedoch nicht 
um ein Spielzeug handelt, wird an den 
verwendeten Komponenten ersichtlich, 
die ausschließlich aus dem Industriesek-
tor stammen. Das mit einer Topik-Anlage 

Kenntnisse der Automatisierungstechnik werden in vielen Berufen benötigt, daher bereits in der Ausbildung 
vermittelt. Viel zu häufig wird diese jedoch in einer Art Trockenübung durchgeführt, sodass vielfach ein Bezug 
zu realen Anlagen fehlt. Diese Lücke füllt die ›Lernfabrik industrie 4.0‹ von Topik Didaktik, mit der es möglich 
ist, nicht nur einen spannenden Einstieg in die Automatisierungstechnik abzuhalten, sondern auch weit tiefer­
gehendes Wissen zu vermitteln.
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wohl nur selten nötig, eine derartige Aus-
stattung zu wählen, denn bereits mit 24 
V Gleichspannung lassen sich alle Abläufe 
simulieren, die für das Erlernen der Auto-
matisierungstechnik wichtig sind.

Flexibles Anlagenkonzept

So punkten die bis in kleinste Details 
abgestimmten Bausteine von Topik Di-
daktik mit einer Flexibilität, die schlicht 
begeistert. Mühelos ist es beispielsweise 
möglich, vier einzelne Anlagen – die je-
weils unterschiedliche Aufgaben bewälti-
gen können – zu einer einzigen Anlage zu 
kombinieren, um so eine noch umfangrei-
chere Anlage zu bekommen, die noch an-

erworbene Wissen kann daher nach der 
Ausbildung direkt eingesetzt werden, da 
die Handhabung der Bausteine sich nicht 
von den in der Industrie vorzufindenden 
Bausteinen unterscheidet.

Die im Topik-System verwendeten 
Gleichstrommotoren werden mit 24 V 
betrieben, was weit unter der für Men-
schen gefährlichen Grenze von 120 V bei 
Gleichstrom liegt. Auf Wunsch werden 
jedoch auch Anlagen geliefert, die mit 
230 V Wechselstrommotoren bestückbar 
sind. Hier sind mannigfaltige Sicherheits-
vorschriften zu beachten, da in diesem 
Fall die für Wechselstrom zulässige Be-
rührspannung von 50 V überschritten 
wird, somit Lebensgefahr beim unsach-
gemäßen Hantieren besteht. Doch ist es 

Dank eines Modulsystems können einfache Grundelemente zu umfangreichen Anlagen zusammengestellt werden, auf denen reale 
Fabrikabläufe simuliert werden können.

weiter auf Seite 30

Auch für die chemische Industrie sind die Lösungen von Topik Didaktik interessant, da 
damit die Abläufe in einer derartigen Fertigung nachbildbar sind.

spruchsvollere Aufgaben meistert. Wenn 
jede dieser autarken Anlagen auf einem 
per Rollen verfahrbaren Rahmen aufge-
baut wurde, genügt es, diese – eventuell 
unter Einbezug eines zusätzlichen Mo-
duls – anzufügen und mit je einer Schrau-
be zu befestigen. Ebenso rasch sind die 
einzelnen Anlagen wieder voneinander 
getrennt und können an ihren jeweiligen 
Lagerplatz verfahren werden.

Das Modul für Einsteiger in die Auto-
matisierungstechnik ist in diesem Sys-
tem ebenso sinnvoll einsetzbar, wie der 
Lagerturm, mittels dem Fortgeschrittene 
ambitionierte Montagelinien aufbauen. 
Interessant ist, dass mit Industrie-SPS-
Steuerungen diejenige Logik aufgebaut 
wird, die den Ablaufprozess beschreibt.

Encoderscheiben eignen sich bestens, um 
Signale zu erzeugen.
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Kernkraft steht für saube-
re, sichere und zuverlässige 
Energieversorgung. Unverant-
wortliche Akteure haben es 
jedoch geschafft, diese Tech-
nik zumindest in Deutschland 
aufs Abstellgleis zu schieben. 
Dass dies für die hier lebenden 
Menschen mittelfristig mas-
sive Einschnitte hinsichtlich 
des Wohlstands bedeutet, er-
läutert Prof. Dr. Horst-Joachim 
Lüdecke.

Sehr geehrter Herr Prof. Lü­
decke, Deutschland war ein­
mal eine führende nation in 
der Entwicklung von Kern­
kraftwerken. nun sollen die 
letzten noch verbliebenen 
Reaktoren bis zum Jahr 2022 
abgeschaltet werden. Ein 
historischer Fehler?

Prof. Dr. Horst­Joachim 
 Lüdecke: Ja, es war sogar ein 

Kernkraft als bessere Alternative
Garant für Deutschlands Wohlstand

nachhaltiger Fehler. Deutsch-
land hat Kernkraftwerke 
des technischen Stands und 
höchster Sicherheit im Wert 
vieler Milliarden Euro ein-
fach weggeworfen. Als wei-
tere schädliche Folge dieser 
irrsinnigen Maßnahme ist 
die deutsche Expertise in der 
Kernkraftwerksentwicklung 
inzwischen fast vollständig 
verschwunden.

Die Entscheidung zum Aus­
stieg wurde nach den Ereig­
nissen in Fukushima getrof­
fen, wo 2011 ein Tsunami 
zum Ausfall der Kühlanlage 
des dortigen Kernkraftwerks 
führte, in dessen Folge eine 
Schmelze der Brennelemen­
te eintrat. Das japanische 
Kraftwerk war demnach nur 
unzureichend gegen der­
artige Ereignisse gerüstet. 
Obwohl es in Deutschland 

keine Tsunamis gibt, wurde 
der Ausstieg beschlossen. 
Wie beurteilen Sie diese Ent­
scheidung?

Lüdecke: Als komplett un-
sinnig. Wir zeigen wieder 
einmal der restlichen Welt 
unvergleichbare Sturheit, 
verbunden mit ebenso un-
vergleichbarer Dummheit. 
Es gab in der Geschichte der 
Menschheit meines Wissens 
nach noch kein einziges Land, 
welches bewusst die Zerstö-
rung der eigenen Infrastruk-
tur zu seinen politischen 
Hauptzielen erklärte und die-
ses Ziel dann auch mit aller 
Konsequenz verfolgt hat. Ich 
meine damit die sogenann-
te deutsche Energiewende. 
Zweifellos ist hier Deutsch-
land einsamer weltweiter 
Vorreiter.

nun wurden in Deutschland 
noch in den 80er Jahren 
Kernkraftwerke der Gene­
ration iV entwickelt. Diese 
glänzten mit ihrer passiven, 
inhärenten Sicherheit. Was 
ist darunter zu verstehen 
und wie waren diese Kraft­
werke in der Lage, diese Si­
cherheit zu gewährleisten? 

Lüdecke: Davon kann in vol-
ler Allgemeinheit nicht die 
Rede sein. In Deutschland gab 
es nur zwei Entwicklungen 
der Generation IV, den mit 
Thorium betriebenen THR-
300 (Kugelhaufenreaktor) in 
Hamm-Uentrop sowie den 
SNR-300 in Kalkar (schnel-
ler Brüter). Diese beiden 
damaligen Kernkraftwerke 
der Generation IV entspra-
chen dem neuesten Stand in 
Technik und Sicherheit, aber 
nur den Kugelhaufenreaktor 
kann man zu den inhärent 
sicheren Kernkraftwerksty-
pen zählen. Die Definition 
von ›inhärent sicher‹ ist et-

was schwierig. Kurz gesagt, 
kommt es auf die Einfachheit 
des Sicherheitskonzepts an. 
Inhärente Sicherheit zeich-
net sich durch einfache, 
selbst für den Laien erkenn-
bare Mechanismen aus. Je 
komplexer der Mechanismus 
(etwa Elektronik), desto feh-
leranfälliger. Diese Einfach-
heit trifft für das deutsche 
Papierprojekt des Dual Fluid 
Reaktors (DFR) zu, nicht aber 
für alle Kernkraftwerkstypen 
der Generation IV. Auch die 
heutigen Leichtwasserreak-
toren sind zwar inhärent si-
cher, was ein „Überschießen“ 
wie bei Tschernobyl angeht. 
Bei Überhitzung setzt näm-
lich aus physikalischen Grün-
den der Spaltprozess auto-
matisch aus. Technisch kann 
es durch die Restwärme aber 
zu einer Kernschmelze kom-
men, der Leichtwasserreak-
tor ist also nicht ›technisch 
inhärent sicher‹.

Viele Menschen besitzen die 
Vorstellung, dass Kernkraft­
werke wie eine Atombombe 
explodieren können. Was 
sagen Sie diesen Menschen?

Lüdecke: Diese Befürchtung 
ist unbegründet. Der Vorstel-
lung liegt fälschlicherweise 
das Verhalten von klassi-
schem Sprengstoff wie Dyna-
mit zugrunde, welches nur 
eine einfache Zündschnur 
benötigt um zu explodieren. 
Bei einer Kernwaffe verhält 
es sich aber gerade um-
gekehrt. Man muss einen 
ungeheuren Aufwand an 
Hightech treiben, um eine 
Kernladung überhaupt zur 
extrem schnellen Kettenre-
aktion und damit zur Explosi-
on zu bringen. Das haben bis 
heute nur relativ wenige Na-
tionen geschafft. Von selbst, 
durch Zufall, durch techni-
sche Fehler oder durch Bedie-

Prof. Dr. Horst-Joachim Lüdecke, Mitautor des Fachbuches ›Kern-
energie‹, erläutert im Interview eindringlich, warum die Abkehr 
von der Kernkraft für Deutschland eine Katastrophe ist.
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nungsfehler kann ein Kernre-
aktor prinzipiell niemals zu 
einer Kernwaffe werden und 
explodieren.

Vielfach wird von interes­
sierter Seite behauptet, dass 
eine Strahlenquelle in der 
Lage sei, einen bestrahlten 
Gegenstand oder Organis­
mus derart zu konditionie­
ren, dass dieser ebenfalls zu 
strahlen beginnt. Können 
Sie diese Behauptung ent­
kräften?

Lüdecke: Die Umwandlung 
stabiler in instabile radioak-
tive Stoffe durch Bestrahlung 
(Aktivierung) ist bei vielen 
Elementen möglich. Solch 
eine Aktivierung ist aber 
bereits bei der Bestrahlung 
von Lebensmitteln unmess-
bar klein, denn Lebensmittel 
enthalten praktisch keine 
aktivierungsfähigen Elemen-
te. Bei Organismen ist Akti-
vierung durch Bestrahlung 
gänzlich ausgeschlossen.

Sowohl beim Verbrennen 
von Kohle als auch bei Kern­
kraftwerken treten radioak­
tive Stoffe aus. Was sagen Sie 
dazu?
 

Lüdecke: Die sowohl von 
Kohlekraftwerken als auch 
von Kernkraftwerken ver-
ursachten radioaktiven 
Emissionen liegen um Grö-
ßenordnungen unter der 
natürlichen Umgebungsak-
tivität und gehen in ihr völlig 
unter. Dies gilt sogar für die 
unmittelbare Nachbarschaft 
von Kohle- oder Kernkraft-
werken. Bedenken sind hier 
unangebracht.

in ihrem Buch ›Kernener­
gie‹, das Dr. Götz Ruprecht 
und Sie zusammen geschrie­
ben haben, ist zu lesen, dass 
die natürliche Strahlung in 
vielen Regionen der Erde 
weit intensiver als die der 
„radioaktiv verseuchten“ 
Gebiete in Tschernobyl und 
Fukushima sei. Bitte nennen 
Sie die Orte und deren Expo­
sitionswerte.

Lüdecke: Diese Orte sind 
zum Beispiel (mSv in Jahres-
werten) Ramsar, Iran mit 450 
mSv, Guapari (Strand) Bra-
silien mit 200 mSv, Spanien 
Frankreich, Finnland mit 10 
mSv, Fukushima-Havarie mit 
unter 10 mSv. Zum Vergleich 
haben wir In Deutschland 
durchschnittlich nur eine 
Belastung von 2,1 mSv. Allein 
schon eine Ganzkörper-Com-
putertomographie erzeugt 
20 mSv und übersteigt den 
deutschen Umgebungsmit-
telwert eines Jahres um etwa 
das Zehnfache. Zu betonen 
ist außerdem: Ohne einen 
ungefährlich schwachen 
Grundpegel radioaktiver 
Strahlung gäbe es kein ge-
sundes Leben und keine Evo-
lution wie wir sie kennen. Die 
allgemeine Annahme, dass 
Radioaktivität bis herunter 
zum Wert Null schädlich sei 
(LNT-Hypothese), ist gemäß 
vielen begutachteten Fach-
veröffentlichungen falsch. 
Nun kann man fragen, wa-
rum dies so wenig bekannt 
ist. Der Grund ist politisch. 
Man hat der Bevölkerung 
Jahrzehnte lang eine tiefe 
Furcht vor jeglicher Radioak-
tivität eingetrichtert – ohne 
die Differenzierung, dass Ra-
dioaktivität unter einer un-
bedenklichen Grenze sogar 
gesundheitsfördernd ist, wie 
radioaktive Soleheilbäder 
belegen. Von der „Nummer“, 
dass Radioaktivität generell 
gefährlich sei, kommt man 
nun nicht mehr herunter. Es 
war zum Beispiel sachlich 
unsinnig, die mit einer völlig 
unbedenklichen Intensität 
kontaminierte Umgebung 
von Fukushima zu evakuie-
ren. Die japanische Regie-
rung war dazu aber trotz bes-
seren Wissens gezwungen, 
sonst hätte es vermutlich 
 einen Volksaufstand gege-
ben.

Gibt es eine Statistik, aus der 
man ersieht, dass die dort le­
benden Menschen häufiger 
an Krebs erkranken bezie­
hungsweise eine geringere 
Lebenserwartung haben?

Lüdecke: Nein, einige begut-
achtete Facharbeiten zeigen 
sogar teilweise das Gegen-
teil. Über die Krebshäufig-
keiten der Bevölkerungen 
zum Beispiel von Ramsar mit 
einer über 200-fach höheren 
radioaktiven Belastung wie 
in Deutschland oder auch 
über die Bevölkerung der 
„hoch belasteten“ Stränden 
von Guapari in Brasilien ist 
nichts Ungewöhnliches in 
Sachen Krebshäufigkeiten 
bekannt. Auch Piloten und 
Stewardessen sind während 
ihrer Flugzeiten deutlich 
höherer Radioaktivität aus-
gesetzt als wir am Boden. 
Bei dieser Personengruppe 
findet man ebensowenig 
Krebshäufigkeiten über dem 
Bevölkerungsdurchschnitt.

nun besitzt unser Körper 
Reparaturmechanismen, 
um Schäden – die beispiels­
weise durch Radioaktivität 
entstehen – zu beseitigen. 
Demnach ist Radioaktivität 
bis zu einem gewissen Grad 
für Menschen ungefährlich?

Lüdecke: Das stimmt, unser 
Organismus weist solche 
Reparaturmechanismen auf. 
Schwache Radioaktivität ist 
nicht nur ungefährlich, son-
dern mit hoher Wahrschein-
lichkeit sogar vorteilhaft. 
Radioaktive Soleheilbäder 
hatte ich bereits erwähnt. 
Unser Immunsystem und das 
Zellen-Reparatursystem un-
seres Körpers brauchen Trai-
ning. Ohne die permanente 
Abwehr von Bakterien und 
Viren, die unsere Überwa-
chungs- und Reparatursys-
teme auf Trab halten, wären 
diese Systeme schnell am 
Ende, und der kleinste Viren-
angriff wäre bereits tödlich. 
Analoges gilt offenbar auch 
für die Radioaktivität un-
serer Umgebung, der jedes 
Lebewesen dieser Erde seit 
Beginn des organischen Le-
bens überhaupt ausgesetzt 
war. Schon Paracelsus sprach 
zutreffend von ›Die Dosis 
macht das Gift‹. Viele Gifte 
sind in geringer Dosis sogar 

heilsam. Analog verhält es 
sich mit Radioaktivität.

Ohne Radioaktivität gäbe es 
sicher keine Menschen, da 
die dazu nötige Evolution 
wohl nicht oder wesentlich 
langsamer stattgefunden 
hätte. Welche Grenzen müs­
sen eingehalten werden, da­
mit Radioaktivität segens­
reich wirkt?

Lüdecke: Darüber ist leider 
noch zu wenig bekannt. Ver-
mutlich liegen die Grenzen 
von tatsächlich schädlicher 
radioaktiver Strahlung we-
sentlich höher als es die offi-
ziellen Vorschriften angeben. 
Dies zeigen bereits die von 
mir schon genannten ext-
remen Umgebungswerte in 
Weltregionen, in denen keine 
gesundheitsschädigenden 
Einflüsse auf die dortige Be-
völkerung bekannt sind. Die 
offiziellen Vorschriften sind 
dennoch gut verständlich, 
denn die Politik will der weit-
verbreiteten Strahlenangst 
wegen unter allen Umstän-
den auf der sicheren Seite lie-
gen. Allein schon aus diesem 
Grunde wird es wohl noch 
sehr lange dauern, bis auch 
in den offiziell zulässigen 
Belastungen korrekte Wer-
te einfließen. Diese müssen 
aber auch erst einmal zwei-
felsfrei nachgewiesen sein. 
Und dies erfordert noch eine 
erhebliche und zeitaufwen-
dige Forschung.

nun wird oft angeführt, dass 
radioaktiver Abfall über Mil­
lionen von Jahren sicher zu 
lagern sei, bis er eines Tages 
ungefährlich geworden ist. 
Was sagen Sie zu dieser Be­
hauptung?

Lüdecke: Diese Aussage ist 
in ihrer Allgemeinheit falsch. 
Aus physikalischen Grün-
den klingt stark strahlender 
radioaktiver Abfall schnell, 
schwach  strahlender dage-
gen langsam ab. Welcher 
Abfall wie lange zu lagern 
ist, hängt von dessen physi-
kalischen Eigenschaften ab. 
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Die stark strahlenden ab-
gebrannten Brennstäbe der 
heutigen Kernkraftwerke 
lässt man  über Jahre in Was-
serbecken und anschließend 
über Jahrzehnte im Zwi-
schenlager abklingen. Diese 
Art von Abfall verbringt man 
dann unterirdisch in dafür 
geeignete Endlager. Das wird 
heute überall in den Ländern 
so gemacht, welche Kern-
kraftwerke betreiben. Prob-
leme gibt es dabei kaum, im 
Gegenteil. Von Frankreich ist 
bekannt, dass sich dort sogar  
Gemeinden als Endlagers-
tandorte für radioaktiven Ab-
fall bewerben.

in ihrem Buch ist die Rede 
von einer „nuklearen Scho­
koladentafel“ mit der Sie 
das Entsorgungsszenario ra­
dioaktiven Mülls plastisch 
erläutern. Was hat es damit 
auf sich?

Lüdecke: Mit diesem Bild 
einer Schokoladentafel wird 
gezeigt, dass die langfristig 
zu lagernden Abfälle heuti-
ger Kernreaktoren erstaun-
lich gering sind. Es wird von 
den Medien leider nicht kom-
muniziert, dass alle aus Me-
dizin und Kernkraftwerken 
stammenden radioaktiven 
Abfälle seit Beginn der Nut-
zung von Kernenergie und 
von strahlenden Isotopen 
der Nuklearmedizin bis zum 
Jahr 2040 nur einem Würfel 
von rund 27 m Kantenlänge 
entsprechen. Dieser Würfel 
könnte sogar noch wesent-
lich kleiner sein, wenn hier-
zulande die Uranabtrennung 
erlaubt wäre – technische 
Gründe sprechen nicht dage-
gen. Das „Endlagerproblem“ 
ist hierzulande anscheinend 
„unlösbar“. In der restlichen 
Welt der Kernkraftnutzung 
ist es erstaunlicherweise 
ohne Probleme gelöst, nie-
mand spricht dort noch über 
solche Selbstverständlichkei-
ten.

Während der radioaktive 
Zerfall dafür sorgt, dass ra­
dioaktive Abfälle eines Ta­

ges ungefährlich werden, 
ist dies bei chemischen Ab­
fällen nicht der Fall. Bleiben 
diese demnach für alle Zei­
ten gefährlich?

Lüdecke: Ja, denn bei che-
mischen Giftstoffen gibt es 
keinen Mechanismus, der 
den Abfall unschädlich wer-
den lässt. Er bleibt uns ewig 
erhalten. Die hochtoxischen 
Abfallmengen der Chemie 
machen übrigens ein Tau-
sendfaches der nuklearen 
Abfallmenge aus, ohne dass 
sich darüber die Medien Ge-
danken machen. 

Demnach birgt die Energie­
wende beziehungsweise die 
Elektromobilität immense 
Gefahren hinsichtlich der 
dazu nötigen Chemikalien 
und deren Entsorgung?

Lüdecke: Ja. Ein paar Millio-
nen E-Autos und die Entsor-
gungs- sowie Umweltproble-
me wären bereits enorm. Die 
erforderliche Infrastruktur 
zur Behebung dieser Proble-
me muss erst noch geschaf-
fen werden. Nicht nur beim 
Auto ist das Gesamtsystem 
zu betrachten, das sich von 
der Herstellung über den 
Kraftstoffverbrauch bis hin 
zur Entsorgung erstreckt. 
Nimmt man diese Gesamt-
betrachtung als Beurteilung, 
ist das Elektroauto in großem 
Maßstab grober Unsinn. Sei-
ne politische Propagierung 
dient offensichtlich allein 
den Zwecken, der Bevöl-
kerung lange Autoreisen 
unmöglich zu machen und 
außerdem die extrem leis-
tungsschwachen und teuren 
neuen Energien voranzutrei-
ben. Dass man damit nicht 
nur  den weiteren Bau und 
die Entwicklung von mo-
dernsten Benzin- und Diesel-
motoren als Garant unserer 
wirtschaftlichen Prosperität 
und unseres Wohlstands ver-
nichten will, wird von der ge-

genwärtigen Politik billigend 
hingenommen.

Heutige Reaktoren sind 
nicht besonders effek­
tiv im umgang mit dem 
Kernbrennstoff. Diese un­
vollständige Verbrennung 
sollen neue Kernkraftwerks­
konzepte eliminieren. in ih­
rem Buch werden Reaktoren 
der Generation iV und hier 
insbesondere der Dual­Flu­
id­Reaktor genannt, die dies 
ermöglichen sollen. Wie ist 
deren Funktionsweise?

Lüdecke: Kernreaktoren der 
Generation IV. arbeiten mit 
Neutronen höherer Ener-
gie (Schnellspaltreaktoren) 
als die heutigen Typen, was 
maßgebende Vorteile mit 
sich bringt. Die wichtigsten 
sind eine fast vollständige 

Ausnutzung des Brennstoffs 
sowie die Erzeugung hö-
herer Arbeitstemperaturen 
infolge einer kompakteren 
Bauweise mit hochwertige-
ren Materialien, die höheren 
Kraftwerkswirkungsgraden 
entsprechen.

Welchen Vorteil hat die Ver­
wendung eines flüssigen 
Brennstoffs für ein Kern­
kraftwerk?

Lüdecke: In diesem Fall 
kann der Reaktorkern nicht 
schmelzen, denn er ist be-
reits flüssig. Dieser Flüssig-
keit kann man abgebrannte 
Bestandteile im laufenden 
Betrieb problemlos entneh-
men und neue Bestandteile 
hinzufügen. Dies ist entschei-
dend. Beim Feststoffreaktor 
müssen dazu die Brennstäbe 
komplett ausgetauscht wer-
den, ein wesentlich schwie-
rigerer, umständlicherer und 
teurerer Vorgang. Außerdem 
kann so der Reaktor immer 
bei seinem optimalen Ar-
beitspunkt betrieben wer-
den.

Aus welchem Material muss 
die ummantelung des Reak­
torkerns bestehen, der stän­
dig mit flüssigem Brennstoff 
in Kontakt ist?

Lüdecke: Es sind Spezialle-
gierungen erforderlich, die es 
bereits seit längerem gibt.

Konnte das Material bereits 
seine Beständigkeit unter 
Beweis stellen?

Lüdecke: Theoretisch und 
gemäß ihren technischen 
Spezifikationen sind diese 
Materialien für den DFR ge-
eignet. Aber das reicht noch 
nicht, denn langzeitliche Er-
probungen im praktischen 
Betrieb sind unverzichtbar. 
Hierzu ist ein Prototyp des 
DFR erforderlich, der noch 
nicht in Sicht ist, aber hof-
fentlich bald realisiert wer-
den kann.

Angenommen, es tritt ein 
technischer Defekt auf, der 
Reaktor muss daher herun­
tergefahren werden. Wie 
funktioniert dies beim Dual­
Fluid­Reaktor?

Lüdecke: Bei Überhitzung 
sinkt die Wärmeproduktion 
allein durch Ausdehnung des 
Brennstoffs in Bruchteilen 
einer Sekunde – der Reaktor 
regelt sich selbst. Geht etwas 
schief bei der Brennstoffbei-
mischung, sodass die Soll-
temperatur zu hoch ist, geht 
automatisch die Schmelzsi-
cherung auf, der Brennstoff 
fließt ab, entspannt sich da-
bei, und die Kernspaltung 
setzt infolgedessen aus. Das 
Prinzip des DFR ist daher in-
härent sicher.

Mit welchen Abmessungen 
ist beim nach diesem inno­
vativen Konzept gebauten, 
kommerziellen Dual­Fluid­
Reaktor zu rechnen?

Lüdecke: Der Reaktor würde 
wesentlich kleinere Abmes-
sungen als sie die heutigen 
klassischen Leichtwasserre-
aktoren besitzen. 
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»Erfüllt der DFR alle seine zumindest theoretisch 
bereits gesicherten Erwartungen, wäre damit das 

Energieproblem der Menschheit gelöst.«



weise zahlt Betreibern von 
Wind­ und Solaranlagen 
garantierte Einspeisevergü­
tungen, egal ob der Strom 
benötigt wird. Die Folge sind 
stark steigende Strompreise 
und eine Verschandelung 
der Landschaft nebst Ver­
lust an Lebensraum für vie­
le Tier­ und insektenarten. 
Was kommt hier auf uns zu?

Lüdecke: Wenn es mit der 
Energiewende so weitergeht 
wie bisher, wird der Morgen-
thau-Plan nach dem zweiten 
Weltkrieg Wirklichkeit, der 
uns damals glücklicherwei-
se erspart blieb. Deutsch-
land wird von einer moder-
nen Industrienation wieder 
zum Agrarland und driftet 
in Richtung Dritte Welt. Die 
gut ausgebildete technische 
Intelligenz ist dann bereits 
ausgewandert.

Wie sehen Sie persönlich 
die Zukunft Deutschlands, 
wenn der eingeschlagene 
Energiewende­Weg nicht 
korrigiert wird?

Lüdecke: Leider raben-
schwarz!

Sehr geehrter 
Herr Lüdecke, 
vielen Dank 
für das inter­
view!

www.eike-klima-energie.eu

Interview

Wäre es möglich, mit diesem 
Reaktortyp auf kostengüns­
tige Art synthetische Kraft­
stoffe zu produzieren?

Lüdecke: Ja, der sehr hohen 
erforderlichen Temperaturen 
wegen, die mit dem DFR er-
reichbar sind. Hohe Tempe-
raturen sind die wesentliche 
Voraussetzung um syntheti-
sche Kraftstoffe kostengüns-
tig herzustellen.

Windkraftwerke haben 
 einen Erntefaktor von 3,9, So­
larzellen von 1,6 und Druck­
wasserreaktoren von rund 
75. Der DFR hingegen wartet 
mit einem Erntefaktor von 
bis zu 5 000 auf. Dieser Reak­
tor liefert demnach Tag und 
nacht Strom bei  einem sehr 
geringen Flächen­ und Res­
sourcenverbrauch?

Lüdecke: Ja, so ist es. Erfüllt 
der DFR alle seine zumindest 
theoretisch bereits gesicher-
ten Erwartungen, wäre da-
mit das Energieproblem der 
Menschheit gelöst. Bei fast 
vollständiger Brennstoffaus-
nutzung kann man auf die 
heute noch etwas unter der 
Wirtschaftlichkeitsgrenze 
liegende Urangewinnung 
aus dem Meer zurückgreifen, 
welche praktisch unendlich 
lange zur Verfügung steht.

interessant ist, dass dieser 
Reaktortyp den „Abfall“ her­

kömmlicher Reaktoren nut­
zen kann, was ein Endlager 
für radioaktiven Müll über­
flüssig macht. Er wäre dem­
nach die Lösung schlecht­
hin, die umwelt zu schonen 
und den CO2­Verbrauch zu 
senken. Haben Sie eine Er­
klärung, warum die Politik 
die Chancen dieses Reaktors 
nicht mit beiden Händen er­
greift?

Lüdecke: Ja, diese Erklärung 
gibt es: Die heutige Ener-
giepolitik Deutschlands ist 
pure Grünideologie. Von 
Rationalität, Naturschutz, 
Wirtschaftlichkeit und Ver-
sorgungssicherheit ist bei 
Grün keine Spur zu sehen. 
Physik und technische Re-
geln wurden durch politische 
Wünsche ersetzt. Das kann 
niemals auf Dauer gutge-
hen. Wenn man es bewusst 
darauf angelegt hätte, die 
Energieversorgung Deutsch-
lands als Lebensader unseres 
Wohlstands absichtlich zu 
zerstören, braucht man sich 
als perfektes Muster dieses 
törichten Vorhabens nur die 
aktuelle Energiepolitik der 
Bundesregierung anzusehen. 

Sie erwähnten bereits, dass 
die Menschheit mit dem DFR 
alle Sorgen hinsichtlich zur 
neige gehender Brennstoffe 
los wäre. Wie Sie in ihrem 
Buch vorrechnen, würde der 
Brennstoff mehrere Milli­

onen Jahre reichen, wenn 
dazu uran aus dem Meer­
wasser gewonnen wird. Ein 
Grund mehr, die urteilsfä­
higkeit eines großen Teils 
unserer Politiker in Zweifel 
zu ziehen?

Lüdecke: Nur ein Grund, 
denn wie Sie schon sagen, es 
gibt leider noch viele weitere 
Gründe.

Ein waschechter Skandal 
ist, dass es ein perfides Sys­
tem gibt, den Verbraucher 
massiv zu täuschen, was den 
„Ökostrom“ betrifft: Über 
den Kauf von sogenannten 
RECS­Zertifikaten können 
Produzenten von Kohle­
strom sich plötzlich rühmen, 
Ökostrom zu verkaufen. 
Diese Mogelpackung wird 
dann dem Verbraucher an­
gedreht und Politiker feiern 
sich ob der Erfolge in Sachen 
Energiewende. Diese Art, 
Dinge schönzureden, kennt 
man von der untergegange­
nen DDR, in der die Vorteile 
des Sozialismus mit gold­
glänzenden Zahlen ausge­
schmückt wurden. Wie ist 
ihre Meinung dazu?

Lüdecke: Sie beschreiben es 
bereits korrekt, ich kann nur 
zustimmen.

Mittlerweile hat die Plan­
wirtschaft Deutschland fest 
im Griff. Das EEG beispiels­

/ Perfect Welding / Solar Energy / Perfect Charging

/ Sie planen die zukunftssichere Ausrichtung Ihres Unternehmens 
in Zeiten von Industrie 4.0 und Fachkräftemangel?
Mit der Fronius SmartCell gelingt auch kleinen und mittelstän- 
dischen Unternehmen der einfache und innovative Einstieg in  
die automatisierte Produktion. Mit der kompakten All-in-one- 
Lösung steigern Sie die Wirtschaftlichkeit und Effizienz Ihrer  
Produktion. Die SmartCell verbindet ein intuitives und benutzer-
freundliches Bedienkonzept mit reproduzierbar hoher Schweißqua-
lität– so funktioniert Roboterschweißen ganz ohne Programmieren. 
www.fronius.de/smartcell
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Highlights aus der Fertigungswelt

Verband aus der
naturapotheke

Mit Chitin nehmen viele In-
sekten und Krebstiere erst 
Form an. Ihr hartes Äußeres be-
steht nämlich zu großen Teilen 
aus diesem Vielfachzucker, der 
ihre Panzer und Flügel bieg-
sam macht. Obwohl Chitin in 
der Natur reichlich und güns-
tig vorhanden ist, spielt es als 
nachwachsender Rohstoff für 
die Textilindustrie bisher keine 
Rolle. Das soll sich nun ändern. 
Denn Forschende an den Deut-
schen Instituten für Textil- und 
Faserforschung (DITF) haben 
ein innovatives Verfahren ent-
wickelt, mit dem sich Chitin 
als Biopolymer hervorragend 
mit der ebenfalls natürlich 
vorkommenden Cellulose ver-
binden lässt. Der Weg zur neu-
en Faser führt über ionische 
Flüssigkeiten, die das schwer 
lösliche Chitin umweltfreund-
lich für die Verbindung mit 
Cellulose vorbereiten. Ionische 
Flüssigkeiten sind Salze, die 
schon bei Temperaturen unter 

100 Grad Celsius flüssig sind 
und viele Polymere lösen kön-
nen, so auch die langkettigen 
Polysaccharide des Chitins.  
Im DITF-Verfahren erreichte 
der Chitinanteil der biologisch 
abbaubaren Fasern bis zu 50 
Prozent. Von der neuartigen 
Cellulose-Chitin-Mischfaser 
wird großes wirtschaftliches 
Potenzial, etwa für den Hei-
lungsprozess beschleunigende 
Wundauflagen in der Medizin 
erwartet. Dafür soll nicht zu-
letzt die hohe 
Luftdurchläs-
sigkeit des 
neuen Vlies-
stoffes sorgen.

www.ditf.de

Mondstaub als
Baumaterial

Wissenschaftlern ist es ge-
lungen, Kugeln aus Mondstaub 
herzustellen, aufgeschmolzen 
unter Mondgravitation. Ge-
schmolzen wurde synthetisch 
hergestellter Mondstaub, das 
sogenannte Regolith. Damit 
wurden die Mondbedingun-
gen simuliert. Im Anschluss 
wurde die Qualität der auf-
geschmolzenen Proben aus-
gewertet, damit das LZH den 
Prozess verbessern kann. Das 
Aufschmelzen des Regoliths 
war das erste Experiment im 
Einstein-Elevator der Leibniz 
Universität Hannover (LUH). 
Dabei wurden das Lasersystem 

und eine Vakuumkammer in 
der Gondel des Elevators an ei-
nem Experimentträger befes-
tigt. Von dem Experimentträ-
ger aus wird das Lasersystem 
mit Strom versorgt und ange-
steuert. Die Regolith-Proben 
sind während der Versuche 
im Vakuum – wie sie es auch 
auf dem Mond wären. Im Flug 
schmilzt der Laser eine klei-
ne Menge Regolith auf, dabei 
formt sich eine Kugel und er-
kaltet noch vor der Landung in 
der Versuchskammer. Im frei-
en Fall wird Mikrogravitation 
erreicht, also Schwerelosigkeit, 
gebremst wird Mondgravita-
tion erzeugt. Nächstes Ziel ist 
es, das Lasersystem auf einer 
Mondmission zu testen. Wenn 
mit diesem Regolith auf dem 
Mond aufgeschmolzen wer-
den kann, rückt 3D-gedrucktes 
Baumaterial auf dem Mond 
näher und da-
mit auch die 
R e a l i s i e r u n g 
der Vision einer 
Mondkolonie.

www.lzh.de

Synapsen, die Verbindungen 
zwischen den Nervenzellen, 
haben die Eigenart, Signale 
unterschiedlich stark zu über-
tragen, wenn sie schnell hin-
tereinander durch ein elekt-
risches Signal erregt werden. 
Unter anderem erhöht sich 
durch die wiederholte Aktivi-
tät die Konzentration an Kalzi-
um-Ionen, sodass mehr Boten-
stoffe ausgeschüttet werden. 
Andere Effekte sorgen je nach 
Aktivität für langfristige, 
strukturelle Umformungen, 
die die Stärke der Übertragung 
für einige Stunden und mög-
licherweise sogar lebenslang 
beeinflussen. Bei memristiven 
Elemente lässt sich die Stärke 
der elektrischen Übertragung 
analog verändern, indem eine 

neuer Widerstand mit Gedächtnis
Anwendung bei Deep Learning

Spannung angelegt wird. In 
sogenannten Elektrochemi-
schen Metallisiserungszellen 
(ECM) bildet sich zwischen den 
beiden äußeren metallischen 
Schichten ein metallisches 
 Filament aus. Dadurch ver-
kürzt sich effektiv der Abstand 
zwischen den beiden Schich-

Fremdatome eingebracht, was 
als Dotierung bezeichnet wird. 
Durch die Einbringung von 
Fremdatomen werden Löslich-
keit und Transporteigenschaf-
ten der dünnen Oxidschichten 
beeinflusst. Dieser Effekt lässt 
sich gezielt für das Design 
memristiver Systeme nutzen, 
ähnlich einer Dotierung von 
Halbleitern in der Informati-
onstechnologie. Die gezielt do-
tierten Gläser wurden speziell 
vom Quarzglasspezialisten 
Heraeus Conamic entwickelt 
und herge-
stellt, der auch 
das Patent an 
den Materiali-
en hält.

www.heraeus.com

ten, was die Leitfähigkeit er-
höht. Durch Spannungspulse 
mit umgekehrter Polarität 
lässt sich das Filament wieder 
einschrumpfen, bis die Zelle ih-
ren Anfangszustand erreicht. 
Die Bauelemente, mit denen 
das Forschungsteam systema-
tische Versuche durchgeführt 
hat, bestehen aus einer ult-
radünnen, amorphen Quarz-
glasschicht (Siliziumdioxid) 
zwischen einer Platin- und 
einer Kupfer-Elek trode. Ent-
scheidend dafür, dass sich die 
Schalteigenschaften mem-
ristiver Bauelemente gezielt 
beeinflussen lassen ist die 
Reinheit der zentralen Oxid-
schicht: In das zu 99,999999 
Prozent reine Siliziumdioxid 
(8N) haben die Forscher gezielt 
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Highlights aus der Fertigungswelt

Im Life-Science-Bereich ha-
ben sich mikrofluidische Chips 
bewährt. Eine große Heraus-
forderung ist die mediendichte 
Verkapselung der in den Chips 
integrierten Mikrokanäle. Hier 
bietet sich das absorberfreie 
Laserdurchstrahlschweißen 
(LDS) mit Strahlquellen im na-
hen Infrarot (NIR)-Bereich an. 
Um die vertikale Ausdehnung 
der Wärmeeinflusszone zu 

Für mediendichte Kanäle
Cleverer Schweissprozess

verringern, bietet sich die qua-
sisimultane Bestrahlung an, 
bei der ein Laserstrahl mithil-
fe eines Scannersystems mit 
hoher Geschwindigkeit mehr-
mals entlang der Schweiß-
kontur geführt wird: Dabei 
wird die gesamte Nahtkontur 
simultan erwärmt, die das 
Konturschweißen sonst nur 
sequentiell aufschmilzt. Das 
Fraunhofer ILT wies anhand 

von Versuchen mit Bauteilen 
aus Polycarbonat nach, dass 
während des Schweißprozes-
ses die Wärme an den Außen-
flächen abgeführt wird, wäh-
rend im Materialinneren eine 
Wärmeakkumulation stattfin-
det. Ein in den Strahlengang 
integriertes Pyrometer misst 
dabei während des Schweiß-
prozesses die Temperatur im 
Bauteil. Die Kopplung des 
Messsignals mit der Position 
der Scannerspiegel ermöglicht 
eine ortsaufgelöste Aufnahme 
der Wärmeverteilung im Bau-
teil. Auf diese Weise lassen sich 
thermische Schäden schon 
während des 
S c h w e i ß p r o -
zesses erfassen 
und zielgenau 
lokalisieren. 

www.ilt.fraunhofer.de

„Race-Track Memory“-Chips 
sind ein Konzept für zukünfti-
ge leistungsfähige und ener-
giesparende Datenspeicher. 
Sie sollen einmal Daten in 
Form winziger Magnetwirbel, 
so genannter Skyrmionen, 
speichern. Die Wirbel bewegen 
sich innerhalb des Speichers 
und werden an Sensorstellen 
mittels elektrischer Wider-
standsmessung ausgelesen. 
Bereits 2015 hatte ein Team 
das Konzept entwickelt. Da-
bei berechneten sie, dass sich 

Datenspeicher der Zukunft
Defekte als großer Vorteil

damit die Integrationsdichte 
von Daten um den Faktor 500 
bei gleicher Geschwindigkeit 
steigern lassen sollte. Skyrmi-
onen kommen an der Oberflä-
che oder Grenzfläche dünner 
Metallfilme vor und gehören 
mit einer Größe von einigen 
wenigen Nanometern zu den 
kleinsten bekannten stabilen 
magnetischen Formen. Die 
Forscher fanden nun mithilfe 
von Computersimulationen 
heraus, dass einzelne atomare 
Defekte in den Metallfilmen 

zu deutlich stärkeren Signa-
len beim Auslesen der Skyr-
mionen führen können. Man 
kann sich das vorstellen wie 
den Effekt einer Lupe, mit dem 
die Skyrmionen besser erkannt 
werden. Dies würde eine wei-
tere Miniaturisierung von 
Speicherchips ermöglichen. 
Der Effekt ließe sich nutzen, 
indem die Materialdefekte 
gezielt an den Stellen im Spei-
cher eingebracht werden, an 
denen die Skyrmionen ausge-
lesen werden. Weitere Unter-
suchungen sol-
len zeigen, ob 
auch eine opti-
sche Detektion 
möglich ist.

www.fz-juelich.de

Einfach
zu haben. 
Noch viel 
einfacher 
zu hand- 
haben. 
Einfach: 
HORST.
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ideale Lösung für Getriebebauer
Via Drehen und Schleifen zum Teil

Auf der Dreh­Schleif­
Maschine ›VLC 350 GT‹ von 
Emag laufen verschiede­
ne Hartbearbeitungspro­
zesse an Futterteilen bis 
zu einem Durchmesser 
von 350 Millimetern hin­
tereinander und in einer 
Aufspannung ab.

Große Stückzahlen, präzise 
Bearbeitungsprozesse und 
massiver Kostendruck – die 
Anforderungen im Getriebe-
bau sind hoch und steigen 
zukünftig sogar noch an, denn 
die Veränderungen im Auto-
mobilbau betreffen diesen Be-
reich in besonderer Weise. Zu-
künftig müssen deutlich mehr 
Getriebevarianten produziert 
werden. 

Wie begegnet man dieser 
Herausforderung? Eine ein-
drucksvolle Antwort gibt 
Emag mit der VLC-GT-Baurei-
he, die zuletzt eine der erfolg-
reichsten Neuentwicklungen 
der süddeutschen Maschinen-

bauer war. Als erste Maschine 
erschien vor rund zwei Jahren 
die ›VLC 200 GT‹. Die Abkür-
zung „GT“ steht dabei für die 
Worte ›Grinding‹ und ›Tur-
ning‹. Sie deuten die große 
Stärke dieser Maschinen an: 
Die Kombination aus Schlei-
fen und Drehen (plus weiterer 
Verfahren) mit der bewährten 
Pick-up-Automation von Emag 
ermöglicht unzählige Ferti-
gungslösungen. Die komplet-
te spanende Bearbeitung von 
Getriebebauteilen lässt sich 
mit ihr abbilden.  

Für größere Werkstücke

Die VLC 350 GT ist einerseits 
größer als die VLC 200 GT und 
deshalb für Bauteile bis zu 
350 Millimetern Durchmes-
ser ausgelegt. Andererseits 
gibt es erstmalig die Option, 
eine Schleifspindel mit NC-
Schwenkachse zu integrieren. 
Auf ihr befindet sich beispiels-
weise ein zylindrischer Schleif-

Die VLC 350 GT ist für Bauteile bis zu 350 Millimetern Durchmesser ausgelegt. Der große Arbeits-
raum ist für alle Aufgaben vorbereitet und bietet Platz für mehrere Schleifspindeln.

körper, mit dem innenliegende 
Bohrungen geschliffen wer-
den. »Wir haben unter ande-
rem Herstellungsprozesse mit 
kleineren Losgrößen im Blick, 
bei denen es zwangsläufig 
zu vielen Umrüstprozessen 
kommt«, erklärt Marina Man-
ger vom Emag-Vertrieb. »In 
so einem Anwendungsfall ist 
es natürlich von Vorteil, wenn 
die Maschine von vornherein 
verschiedene Schleifspindeln 
beinhaltet. Dazu steht genü-
gend Platz im Arbeitsraum zur 

Verfügung. Sie ist dann für alle 
Aufgaben vorbereitet.« 

Folglich kann in der VLC 350 
GT die klassische Hartbear-
beitung von Getrieberädern 
– vom Hartdrehen der Plan-
flächen über Vordrehen der 
Bohrung und des äußeren 
Synchronkegels bis zum Fer-
tigschleifen dieser Konturen 
– und von vielen weiteren 
Futterteilen mit Innenkegeln 
erfolgen. Bei Letzterem zahlt 
sich die Innenschleifspindel 
mit NC-Schwenkachse aus:

•	 Drehen der Planflächen: 
Das Beladen und späte-
re Entladen erfolgt mit 
hohem Tempo per Pick-
up-Spindel. Die Bearbei-
tung startet mit dem 
Hartdrehen der Planflä-
chen. 

•	 Drehen von Konturen: 
Je nach Bauteilgeome-
trie können im zweiten 
Schritt Innenkonturen 
(mit ein oder zwei Ke-
geln), eine zylindrische 
Bohrung und der äußere 
Synchronkegel vorge-
dreht werden.

•	 Schleifen der Innenkon-
turen: Der Einsatz eines 
zylindrischen Schleifkör-
pers auf der schwenk-
baren NC-Achse ermög-
licht es, unterschiedliche 
innenliegende Kegel-
winkel zu bearbeiten. 

Die Kombinationsbearbeitung aus Hartdrehen und Schleifen 
sorgt auf der VLC 350 GT für schnelle Prozesse.
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Die Dreh- und Fräswelt

selnden Produktionsaufgaben 
interessant.« Dabei kann die 
Maschine von 
Hand beladen 
oder in Linien 
integriert wer-
den.  

www.emag.com

Dazu wird die Schleif-
spindel präzise auf den 
jeweils benötigten Win-
kel geschwenkt. Auch 
eine etwaige Bohrung 
wird so fertiggestellt 
(mit einem Schleifwin-
kel von Null Grad).  

•	 Schleifen der Außen-
kontur: Abschließend 
erfolgt das Schleifen 
des äußeren Synchron-
kegels mit der Außen-
schleifspindel.

»Wenn der Kunde ein großes 
Teilespektrum mit vielen ver-
schiedenen Bohrungen bear-
beiten will, können wir auch 
zwei Innenschleifspindeln in 
die VLC 350 GT integrieren«, 
sagt Marina Manger. »Der Hin-
tergrund ist hier, dass kleinere 
Bohrungen höhere Drehzahlen 
am Schleifkörper erfordern, 
große Bohrungsdurchmesser 
erfordern hingegen eher eine 
niedrigere Drehzahl. Das kann 
man unter Umständen nicht 
mit einer Schleifspindel abde-
cken.«

Rascher Fertigen

Grundsätzlich wichtig ist zu-
dem, dass die Kombinations-
bearbeitung aus (Hart-)Dre-
hen und Schleifen für schnelle 
Prozesse und eine hohe Bear-
beitungsqualität sorgt: Nach 
dem Drehen verbleibt nur 
noch ein Restaufmaß von we-
nigen Millimetern. Der Schleif-
prozess mit Korund- oder CBN-
Schleifscheiben fällt somit 
deutlich kürzer aus. Außerdem 
lässt sich die Schleifscheiben-
spezifikation – angesichts des 
geringen Aufmaßes – gezielter 
auf die Endqualität hin ausle-
gen. Ein integrierter Messtas-
ter überprüft Durchmesser 
und Länge des Bauteils nach 
dem Prozess. 

Hohe Flexibilität

Für kleine Span-zu-Span-Zei-
ten sorgt darüber hinaus ein 
Linearmotor in der X-Achse, 
weil er die Bauteile besonders 

schnell in die Bearbeitungs-
position bringt. Insgesamt 
eröffnen sich viele Einsatz-
möglichkeiten für die VLC 350 
GT – zum Beispiel mit Blick 
auf das gewünschten Produk-
tionsvolumen, wie Marina 
Manger betont: »Aufgrund der 
Leistungsfähigkeit empfiehlt 

sich die Maschine vor allem für 
die Mittel- und Großserie. Ihre 
Rüstfreundlichkeit inklusive 
großer Türen und zugängli-
chen Werkzeugen sowie die 
angesprochene Flexibilität bei 
der Konfiguration macht sie 
allerdings auch für geringere 
Stückzahlen mit häufig wech-

Präzision ...

... mit System !

Präzision für den Maschinen-, Vorrichtungs-
und Werkzeugbau bei geringen Kosten!

Wir beraten Sie gerne - in Ihrer Praxisumgebung
ode r / u n d i n u n s e r e m h a u s e i g e n e n
Vorführ- und Fertigungszentrum.

Präzises Abrasives Schneiden mit
Wa t e r J e t - S y s t e m e n v o n O M A X !
Abhängig von Art, Dicke und Kontur der zu
bearbeitenden Werkstücke, Prototypen,
Einzel- und Serienteile arbeiten Sie ...

bis zu 20-fach schneller

bis zu 50% kosteneffizienter

bis auf +/- 0,02 mm genau
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•
•

bedienerfreundlich
geräuscharm

präzise
sauber

Die
nächste
Generation
„Wasserstrahl-
Schneidsysteme“
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Innovation in Machining
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sich hier von ihren beiden gro-
ßen Schwestern. Sie wird von 
der rechten Maschinenseite 
durch eine 840 x 600 mm gro-
ße Beladeöffnung bestückt. 
Dieses kleine Detail hat große 
Auswirkungen auf die Effizienz 
der Fertigung, denn es ermög-
licht, dass zwei Bearbeitungs-
zentren von einer Roboter-
automation beladen werden 
können und der Anwender 
dabei beide Maschinen immer 
voll im Blick hat. 

Dies kann zu deutlichen Stei-
gerungen in der Produktivität 
führen. Gleichzeitig bleiben 
beide Arbeitsräume weiterhin 
voll zugänglich, sodass schnell 
und flexibel Einzelteile ge-
fertigt und Kontrollarbeiten 
durchgeführt werden können. 

Das gesamte System aus 
Automationslösung und zwei 
Acura-Bearbeitungszentren 
ist dabei immer noch äußert 
kompakt und benötigt im Ver-
gleich zu an-
deren Anlagen 
deutlich weni-
ger Produkti-
onsfläche.

www.hedelius.de
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Nach der Marktein-
führung des kompakten 
5 - A c h s - B e a r b e i t u n g s -
zentrums Acura 50, hat 
Hedelius die Acura 50 EL 
herausgebracht, die auto-
matisierbare Variante der 
Hochleistungsmaschine für 
kleine Werkstücke.

Wie bei allen Hedelius-Be-
arbeitungszentren ist bei der 
EL-Variante der kompakten 
Fräsmaschine ›Acura 50‹ Prä-
zision der Maßstab. Kleine 
Bauteile können bei Verfahr-
wegen von 500 x 550 x 550 
Millimeter (x/y/z) und bis 
zu 300 kg Aufspanngewicht 
hochpräzise gefertigt werden. 
»Die hohe Qualität unserer 

Automation viel weiter gedacht
interessante Lösung von Hedelius

Bearbeitungszentren, die un-
seren Kunden gleichzeitig eine 
langfristig hochgenaue Ferti-
gung ermöglicht, ist für uns 
schon immer enorm wichtig 
gewesen«, erklärt Hedelius-
Geschäftsführer Dennis Hem-
pelmann. 

Für hohe Präzision

Unter anderem sorgt das 
spezielle Hedelius-Fahrstän-
derkonzept, bei dem der Ab-
stand der Hauptspindel zu den 
Führungen der Y- und Z-Achse 
immer konstant bleibt, sowie 
die verrippten Vorschubschlit-
ten aus Grauguss und die 
gegen Zugluft und Wärme-
strahlung verkleidete Z-Achse 

Durch eine Beladeöffnung in 
der rechten Maschinenseite 
kann ein Automationssystem 
an die Acura 50 EL angebun-
den werden.

Die Acura 50 EL setzt Maßstäbe in der Kompaktheit und verfügt dennoch über große Verfahrwege 
von 500 x 550 x 550 Millimeter. 

für die Präzision. Ein weiterer 
Vorteil den diese Konstruktion 
mit sich bringt, ist die Kom-
paktheit der Acura 50. 

Mit einer Grundfläche von 
rund 5,5 m² gibt es am Markt 
kein anderes Bearbeitungs-
zentrum, das trotz der Kom-
paktheit derartig große Ver-
fahrwege und ein 55-fach 
Werkzeugmagazin im Stan-
dard bietet. Die Fräsmaschine 
löst damit viele Platzprobleme 
in Werkhallen. 

Wer die Hedelius-Bearbei-
tungszentren der Acura-Bau-
reihe kennt, weiß, dass die 
Acura 65 EL und Acura 85 EL 
von der linken Maschinenseite 
durch eine Automation bela-
den werden können. 

Die Acura 50 unterscheidet 
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Die Dreh- und Fräswelt

www.zecha.de

KINGFISHER
DER COOLE

Die Neuheit unserer VHM-Fräser für schwer zerspanbare
Materialien in der Medizintechnik mit leicht schneidender, 

stabiler Geometrie sowie Innen- oder Schaftkühlung.
Die raffiniertesten ihrer Art.
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Leichtbautechnik mit viel Zukunft
Mit ›Flowforming‹ zur Alu­Felge

Mit dem 1­Rollen­Drück­
zentrum ›1VDZ‹ macht 
SSB die Herstellung von 
Leichtmetallrädern durch 
FlowForming für Räder­
hersteller besonders at­
traktiv. 

Gewichtsreduzierung ist seit 
jeher eines der Top-Themen 
in der Automobilherstellung. 
Auch Felgenhersteller sind 
gefordert, innovative Leicht-
bautechnologien zur weiteren 
Gewichtsoptimierung ihrer 
Alu-Räder einzusetzen. Ein 
zukunftsweisender Weg dazu 
ist das FlowForming-Rad als 
Alternative zum reinen Guss- 
beziehungsweise Schmiede-
rad. FlowForming streckt ge-
gossene Felgenrohlinge warm 
und geschmiedete kalt per 
Rotationswalze ab. Mit diesem 
Verfahren lassen sich auch 
kleine Stückzahlen in einem 
vernünftigen Kostenverhältnis 
herstellen. SSB hat die Markt-
bedürfnisse nach Lösungen 
zur kostengünstigen Flow-
Forming-Felgenherstellung 
erkannt und mit der 1-Rollen-
VDZ eine „kleine“ Drückma-
schine zur Umformung von 
Alumiumgussfelgen entwi-
ckelt. Der Sondermaschinen-
bauer ist nach eigener Aussage 

Weltmarktführer für vertikale 
Drückmaschinen zur Leicht-
metallräderherstellung. Ne-
ben dem Rotationsschmieden 
entwickeln die Bielefelder das 
FlowForming-Verfahren stetig 
weiter. Felgen, die nach dieser 
Rotationswalzen-Technologie 
hergestellt werden, sind noch 
leichter, aber mindestens 
genauso stabil wie ihre ge-
schmiedeten Pendants. Für die 
unterschiedlichsten Anforde-

Die 1-Rollen-Drückmaschine ›1VDZ‹ von SSB-Maschinenbau ist 
eine attraktive Lösung für Einsteiger im Premium-Felgenbereich. 

rungen – Pkw- und Lkw-Felgen 
– warm oder kalt abgestreckt 
– bieten die Maschinenbauer 
unterschiedliche Anlagenkon-
figurationen an bis hin zu kom-
pletten Turn-key-Lösungen, 
in denen Rotationsschmieden 
und FlowForming zu einem 
Prozess kombiniert sind. Da-
durch entstehen kundenspe-
zifische SSB-Anlagenkonfigu-
rationen für jeden Bedarf. So 
etwa die 1VDZ-SSB-Anlage zur 

Warmumformung: Die Vor-
schubachse wird mit Kugelrol-
lenspindel, spielarmem Getrie-
be und Vorschubservomotor 
bewegt. Der Antrieb und Reit-
stock, beide CNC-gesteuert, 
die automatische, elektrische 
Werkzeugaufheizung sowie 
eine Temperaturkontrolle am 
Werkzeug sorgen für einen 
stabilen Umformprozess. Alle 
Spindel- und Rollenkopflager 
haben Ölumlaufschmierung 
über ein Ölschmieraggregat 
mit Rückkühlung. Hohe Ge-
schwindigkeiten und hohe 
Dynamik der Achsen ergeben 
kurze Taktzeiten. So wird beim 
FlowForming mit der 1VDZ das 
Felgenbett des Gussradroh-
lings in einem einzigen Schritt 
– während permanenter Rota-
tion unter hohem Druck und 
Temperaturen bei über 300 
Grad – mittels Drückwalze ab-
gestreckt. Auf diese Weise wird 
nicht nur das Material umge-
formt, sondern auch extrem 
verdichtet. Das spart Materi-
al, und das Ergebnis sind sehr 
leichte Felgen 
mit dünnen 
Wandstärken 
bei höchster 
Stabilität. 

www.ssb-maschinenbau.de
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men bewahrt. Die Trägerwerkzeuge gibt 
es mit Weldonschaft, Zylinderschaft, Ge-
windeanschluss und als Aufsteckwerk-
zeug. Der Garant Power Q Double ist sehr 
robust und überzeugt durch Leistungs-
fähigkeit. Wie bei allen Mitgliedern der 
Produktfamilie sind die Trägerwerkzeuge 
durch eine Hartnickelbeschichtung gegen 
Korrosion und Spanschlag geschützt. Soll-
te es dennoch einmal Probleme geben, 
erhält der Kunde für seinen beschädigten 
oder verschlissenen Messerkopf binnen 
Jahresfrist einmalig Ersatz. Dazu muss er 
lediglich die im Lieferumfang standard-
mäßig enthaltene Powercard einlösen. 
Die Produktfamilie Garant Power Q wur-
de vor rund zwei Jahren erstmals vorge-
stellt. Sie zeichnet sich durch Werkzeuge 
aus, die mit höchsten Vorschubwerten 
beste Ergebnisse erzielen, ohne Abstri-
che bei der Prozesssicherheit machen 
zu müssen. Zur Familie zählt neben dem 
neuen Garant Power Q Double der Garant 
Power Q, der bei Spezialoperationen wie 
Rampen und Bohrzirkular-
fräsen punktet und sich 
bestens für Fräsoperatio-
nen mit unterbrochenem 
Schnitt eignet.

www.hoffmann-group.com

Die Schneidstoff- und Werkzeugwelt
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Supfina
Ihr Lösungsanbieter
Die Bearbeitung von Gelenklagern und sphärischen
Bauteilen fordert zunehmend niedrigere Stück-
kosten, Produktion in kleineren Chargen, maximale
Flexibilität und das bei immer höheren Qualitäts-
anforderungen.

Wir denken schon heute an Morgen und wissen,
dass ihre Branche langfristig auf neue automati-
sierte Superfinish-Prozesse angewiesen ist, um der
Marktentwicklung gerecht zu werden.

Wollen Sie mehr über die Superfinish-Verfahren von
Supfina und deren Potentiale erfahren? Sprechen
Sie mit uns über Ihre ganz individuellen Qualitäts-
anforderungen und Automatisierungsmöglichkeiten.

Einzigartige Anwendungen
erfordern einzigartige Lösungen.

Fordern Sie uns heraus!
Telefon +49 7834 866-195
E-Mail t.harter@supfina.com

Solutions

Services

High Precision
Abrasive Machining www.supfina.com

Die Hoffmann Group hat ihre 
Produktfamilie für Hochvorschub­
fräsen ›Garant Power Q‹ um das 
Allroundsystem ›Garant Power Q 
Double‹ ergänzt. Das Werkzeug ist 
mit fünf Trägertypen, zwei System­
größen und einem umfangreichen 
Sortenprogramm auf dem Markt.

Der Garant Power Q Double zeichnet sich 
durch stabile Arbeitsprozesse, reduzierte 
Schnittkräfte und eine optimale Spanab-
fuhr aus. Dafür sorgt eine unkonventio-
nelle dreigeteilte Schneidkantenführung 
bestehend aus Wiperschneide, gerader 
Schneide und Nachschneide: Die Wiper-
Schneide liefert ausreichende Oberflä-
chengüte bei der Schruppbearbeitung; 
die gerade Schneide ermöglicht hohen 
Vorschub bis zur maximalen Schnitttiefe; 
die kleine „Nachschneide“ formt kurze, 
eng gerollte Späne und verhindert ein 
Verklemmen des Frässystems auch beim 
Rampen. Dank einer optimierten Einbet-
tung der Wendeplatten verhält sich der 
Garant Power Q Double prozesssicher bei 
sämtlichen Fräsoperationen und auch bei 
großen Auskragungen. Die Wendeplat-
ten werden in den Trägern zuverlässig 
verschraubt und durch eine Schwalben-
schwanzführung vor dem Aufschwim-

ideal für das Hochvorschubfräsen
Wirtschaftliches Allroundsystem

Das Allroundsystem ›Garant Power Q Double‹ von Hoffmann erlaubt prozesssicheres 
Fräsen mit höchsten Vorschubwerten und ist dank doppelseitiger Wendeschneidplat-
ten besonders wirtschaftlich. 
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NETWORKING einfach dreifach2 3 .  –  2 6 .  M Ä R Z

PERFEKTE 
CNC-LÖSUNGEN 
AUS EINER HAND.

www.hurco.de

All-in-one
Maschine

+
Steuerung

MAX® 5 STEUERUNG
SCHNELL. 
INTUITIV. 
FLEXIBEL. 

zu Nutze machten. Schnell folgten weitere 
Werkzeugtypen, denn HiPIMS verbindet 
die Vorteile aller PVD-Beschichtungstech-
nologien. Nun ist mit FerroConQuadro ein 
Schichtwerkstoff auch für Wendeschneid-
platten, die für die Schruppzerspanung be-
stimmt sind, verfügbar. Das eröffnet in der 
Bearbeitung von Guss und Stahl ganz neue 
Möglichkeiten. Eine Kantenverrundung 
von zirka 40 µm vor dem Beschichten 
schafft ideale Voraussetzungen für eine 
optimale Haftung. Dank der Cemecon-
Technologie sind solch dicke Schichten 
haftfest. HiPIMS senkt die Eigenspannun-
gen in der Schicht deutlich. Dadurch sind 
12 µm ohne weiteres möglich. Das ist ein 
Paradigmenwechsel bei der Schrupp- und 
Schwerbearbeitung. Jedes µm an Schicht-
dicke sorgt für mehr Performance und er-
höht die Standzeiten der Wendeplatten 
deutlich. Und die Überlegenheit von Ferro-
ConQuadro ist nicht nur Theorie, sondern 
bestätigt sich in zahlreichen Einsätzen: 
Beim Fräsen von unlegiertem Vergütungs-
stahl C45 (1.0503) mit einer Härte von 
32 HRC (vc = 220 m/min, ap = 0,5 m/min, 
ohne Kühlung) beispielsweise erreichten 
Wendeplatten mit FerroConQuadro eine 
Standzeit von 180 Minuten. Vergleichbare 
Wendeplatten mit ande-
ren Beschichtungen lagen 
mit 120, 95 beziehungswei-
se 62 Minuten Standzeit 
deutlich darunter.

www.cemecon.de

Mit ›FerroConQuadro‹ hat 
Cemecon einen Schichtwerkstoff 
entwickelt, der die Beschichtungs­
technik auf eine neue Stufe hebt. 
Damit sind Schichten möglich, die 
die Werkzeugstandzeit pushen.

Geht es um wirklich dicke Schichten, hat-
ten WSP-Hersteller bisher keine andere 
Wahl als auf das CVD-Beschichtungsver-
fahren zurückzugreifen. Das ist jedoch in 
seinen Möglichkeiten sehr eingeschränkt. 
Mit der HiPIMS-Technologie ändert sich 
die Situation von Grund auf. Sie benötigt 
nicht nur – anders als die CVD-Technik – 
keine toxischen oder umweltgefährden-
den Chemikalien, sondern damit sind auch 
Schichtdicken von 1 bis 12 µm möglich. 
Bisher wurde für die dünnen Schichten die 
PVD-Technologie und für Schichten ab 6 
µm CVD verwendet. Möglich ist das, weil 
die HiPIMS-Technologie Vorteile bündelt, 
die kein anderes System liefert: glatte, 
zähe Schichten mit niedriger Eigenspan-
nung – und das mit jedem erdenklichen 
Material. Fast jedes Element des Perioden-
systems kann in die Schichten eingebaut 
werden. Mit Beschichtungstemperaturen 
um 500 Grad ist HiPIMS zusätzlich sehr 
schonend für das Substrat. Hierdurch wird 
eine Hartmetall-Versprödung verhindert. 
Als CemeCon die ersten HiPIMS-Schichten 
zur Marktreife entwickelte, waren es insbe-
sondere Hersteller von Mikrowerkzeugen, 
die sich sehr schnell die durch die Techno-
logie erzielten Alleinstellungsmerkmale 

Guss­Schruppen mit Bestwerten
Schichtwerkstoff für mehr Standzeit

Die innovative HiPIMS-Technologie von Cemeon macht Schichtdicken von 1 bis 12 µm 
möglich.
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Spanflächen vor. Für einen ruhigen und 
vibrationsarmen Fräsprozess sorgen va-
riable Drallwinkel und unterschiedliche 
Zahnteilungen. Die neue Beschichtung 
weist trotz scharfer Schneidkanten eine 
ausgesprochen hohe Schichthaftung auf 
und sorgt daher für eine hohe Schneid-
kantenstabilität. Durch die erfreulich 
hohe Temperaturbeständigkeit dient die 
Schicht als Hitzeschild, um die Wärmeein-
leitung in das Hartmetall zu verringern. 
Das Substrat IG3I ersetzt das bisher im 
Einsatz gewesene Substrat TSTK, welches 
am Markt bereits hohe Leistungen zeigte. 
Im Standard bietet Horn die Schaftfräser 
in Durchmessern von 2 bis 20 Millimeter, 
mit vier oder fünf Schneiden an. Die Nutz-
länge liegt bei zwei- und dreimal dem 
Durchmesser. Ausgangspunkt für die Ent-
wicklung der DS-Titan-Fräser sind die seit 
Jahren bewährten Vollhartmetallfräser 
des Systems DS für die Bearbeitung von 
weichen und gehärteten Stählen, Chrom-
Nickel-Stählen und Super-
legierungen sowie Kupfer, 
Aluminium, Kunststof-
fen und faserverstärkten 
Kunststoffen.

www.phorn.de

Hartmetallsorte und der neu entwickel-
ten Werkzeugbeschichtung lassen sich 
bedeutende Standzeiterhöhungen errei-
chen. Darüber hinaus weist das neue Sub-
strat ein homogenes Verschleißverhalten 
auf. Eine scharfe Mikrogeometrie an den 
Schneidkanten, positive Spanwinkel, gro-
ße Freiwinkel und polierte Spanräume 
beugen beim Zerspanen von Titan eine 
Kaltverfestigung der Werkstückrand-
zone sowie Aufbauschneiden auf den 

Für eine ausgesprochen produktive 
und wirtschaftliche Bearbeitung von 
Titan und Titanlegierungen hat das Un-
ternehmen Horn das Frässystem ›DS‹ 
optimiert. Der Werkzeugspezialist setzt 
dabei auf das neu entwickelte Substrat 
›IG3I‹. Durch die Kombination der neuen 

Für noch mehr Leistung
in Titanlegierungen

Mit dem Reduzieradapter von Iscar kön-
nen Anwender kleinere FlashTurn-, Logiq 
4 Turn- und Dove IQ-Turn-Wendeschneid-
platten auch in Standard-ISO-Werkzeug-
haltern verwenden. Das ermöglichen die 
genau auf Werkzeughalter und WSP abge-
stimmten Sets, mit denen der Plattensitz 
verkleinert werden kann. Um Verwechs-
lungen zu vermeiden und die Montage 
zu erleichtern, werden auf 
vorhandene Werkzeughal-
ter und die gewünschte 
WSP abgestimmte Kom-
plett-Sets angeboten. 

www.iscar.de

Große Plattensitze
perfekt verkleinern

nahme bei: Auswechselbare Frontstücke 
für unterschiedliche Gewindegrößen be-
ziehungsweise Werkzeugdurchmesser 
können mit derselben Spannzange ver-
wendet werden. Diese passt zudem in alle 
ER-Aufnahmen, die beim Anwender even-
tuell bereits vorhanden sind, ohne dass 
zusätzliche Investitionen anfallen. Ebenso 
positiv wirken sich die Wartungsarmut 
und die hohe Prozesssicherheit aus: Zum 
Beispiel durch eine geringere Bruchge-
fahr des Gewindewerkzeuges. Walter 
bietet das Schnellwechselsystem für alle 
Werkzeugtypen mit oder ohne innere 
Kühlmittelzufuhr an. Besonders sinnvoll 
ist der Einsatz überall dort, wo Anwender 
Gewinde in Serie produ-
zieren und/oder die Syn-
chronisation der Maschine 
für hohen Werkzeugver-
schleiß sorgt.

www.walter-tools.com

Die Synchronisation der Maschine, 
sprich: die Drehung der Spindel im Zu-
sammenspiel mit dem Vorschub, ist  einer 
der Gründe für den Werkzeugverschleiß 
bei der Gewindeherstellung. Mit dem 
Synchron-Gewindeeinsatz ›AB735‹ prä-
sentiert Walter eine flexibel einsetzbare 
Lösung, welche die dabei auftretenden 
Axialkräfte minimiert. Die in allen gängi-
gen ER-Spannzangenfuttern einsetzbare 
Aufnahme reduziert die Verschleißkräfte 
beim Gewindebohren und -formen, und 
damit den Werkzeugbedarf. Vor allem der 
Verschleiß der Gewindeflanken wird mi-
nimiert, da diese beim Anschnitt weniger 
belastet werden. Die schlanke, kurze Bau-
form ermöglicht zudem, dass die Aufnah-
me auch bei beengten Platzverhältnissen 
(beispielsweise in Drehmaschinen oder 
Dreh-Fräszentren) eingesetzt werden 
kann. Wirtschaftlicher als vergleichbare 
Systeme, aber ebenso werkzeugscho-
nend, maximiert der Synchron-Gewin-
deeinsatz AB735 die Werkzeugleistung. 
Zur Steigerung der Wirtschaftlichkeit 
trägt neben der Verschleißminimierung 
auch die modulare Bauweise der Auf-

Werkzeugverschleiß
wirksam reduzieren
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Die Schneidstoff- und Werkzeugwelt

Ergebnis ist eine höchst wirtschaftliche 
Lösung für Aufbohrbearbeitungen mit 
auswechselbaren Schneiden. Wende-
schneidplatten mit Bogenschliff kommen 
beispielsweise bei Zylinderbohrungen, 
bei der Zerspanung von Kurbelwellenla-
gergassen, Hydraulikgehäusen oder auch 
Getrieben von Windkraftanlagen zum 
Einsatz. Der Bogenschliff legt sich im Be-
arbeitungsprozess an die Bohrungswand 
an und stützt auf diese Weise das Werk-
zeug ab. Diese Stützfläche minimiert auf-
tretende Schwingungen. 
Vergleichbar ist der Bo-
genschliff mit der Rund-
schlifffase eines Reib-
werkzeugs.

www.mapal.com

Bei Aufbohrbearbeitungen mit großen 
Tiefen oder unter labilen Bearbeitungsbe-
dingungen treten häufig Schwingungen 
auf. Diese Schwingungen verschlechtern 
die Bohrungsqualität und haben einen 
negativen Einfluss auf die Standzeit des 
Werkzeugs. Mapal-Wendeschneidplat-
ten mit Bogenschliff haben sich bewährt, 
um diese Schwingungen erfolgreich zu 
eliminieren. Speziell bei der Bearbeitung 
von Gussmaterialien werden damit sehr 
gute Ergebnisse erzielt. Die technischen 
Eigenschaften eines Bogenschliffs kombi-
niert Mapal nun mit den wirtschaftlichen 
Vorteilen gepresster Schneidplatten. Das 

Ohne Schwingungen
in die Tiefe bohren

sowie eine erkennbare Oberflächengüte 
semi-geschlichteter Bauteile sorgt. Die 
Wendeplatten ZOMX16 überzeugen mit 
langen Standzeiten. Die hohe Einsatzzeit 
sowie die verbesserte Wandungsqualität 
werden durch eine belastungsoptimier-
te Auslegung der Auflage- und Anlage-
flächen sowie die Dimensionierung der 
Klemmschraube erreicht, die Vibrationen 
minimieren. Dank der Verwendung ei-
nes hoch beanspruchbaren, korrosions-
beständigen Werkzeugstahls kann auf 
eine Beschichtung des Werkzeugkörpers 
komplett verzichtet werden. Der Double 
Turbo 16 bearbeitet Stahl, Rostfrei und 
Titan. Der Eckfräser ist im 
Durchmesserbereich von 
40 bis 200 mm und mit 
zylindrischen sowie Wel-
don-Schäften verfügbar.

www.secotools.com

Ein stabiler Sitz der Wendeschneidplat-
ten gehört zu den Grundvoraussetzun-
gen für hohe Leistung und Qualität beim 
Zerspanen. Seco Tools hat daher bei der 
Entwicklung des vielseitig einsetzbaren 
Eckfräsers ›Double Turbo 16‹ und der vier-
schneidigen Wendeplatten ›ZOMX16‹ die 
Auslegung des Plattensitzes optimiert. 
Das Resultat ist ein leistungsstarkes, 
langlebiges Werkzeug für die anspruchs-
volle Schruppbearbeitung. Die Schneid-
kantenausführung des Double Turbo 16 
ermöglicht hervorragende Leistungs-
werte bei der Schruppbearbeitung. Die 
Wendeplatten sind aufgrund des großen 
Drallwinkels besonders leichtschneidend, 
was für eine hohe Wandungsqualität bei 
mehrfacher Zustellung des Werkzeugs 

Leistungsstark und
vielseitig anwendbar

innovative Lösung für
das Schwerzerspanen

Prozesssicheres Einstechen und Aufwei-
ten von Nuten in der Schwerzerspanung: 
Mit dem Stechhalter ›G2016-P‹ und der 
Stechplatte ›UX‹ mit GD2-Geometrie 
hat Walter ein eigens dafür entwickeltes 
Stechsystem auf den Markt gebracht. Es 
überführt die Stechbreiten 12 und 19 Mil-
limeter vom Sonder- in den Standardbe-
reich. Besonderheiten des Systems: Die 
UX-Platte ist tangential verschraubt; Hal-
ter und Platte sind zusätzlich über eine 
stabile Positioniernut verbunden. Dies 
sind konstruktive Merkmale, die das Sys-
tem außerordentlich stabil machen und 
verhindern, dass die Platte während der 
Bearbeitung durch die auftretenden Kräf-
te aus dem Sitz „herausgedreht“ werden 
kann. Die GD2-Geometrie besitzt eine 
Schutzfase für eine stabile Schneidkante, 
die direkt in einen positiven Spanformer 
übergeht. Dadurch ermöglicht sie einen 
sehr weichen Schnitt bei gleichzeitig gu-
tem Spanbruch – auch bei großen Stech-
tiefen und Vorschüben (f) von 0,2 bis 
0,6 Millimeter. Der Tübinger Werkzeug-
hersteller hat mit diesem System seine 
Stechbreiten im Standard-Portfolio von 
bisher maximal 10 auf jetzt 19 Millimeter 
erweitert. Lagerhaltige Platten sind da-
durch sofort und ab Stückzahl eins liefer-
bar. Die Hauptanwendung ist Stahl; aber 
auch in Guss konnte man gute Ergebnisse 
erzielen. Die hohe Stabilität und Prozess-
sicherheit des Stechsystems ist insbe-
sondere für Anwender der Energie- und 
Windkraftbranche außerordentlich inter-
essant, zum Beispiel zum Bearbeiten von 
Generator- und Turbinenwellen. Ebenso 
für Walzen-Hersteller sowie den Schiffs- 
und Maschinenbau. Die Kombination mit 
verschleißfesten Walter Tiger·tec Silver 
MT-CVD-Sorten erhöht die 
Standzeit zusätzlich – und 
damit die Wirtschaftlich-
keit des innovativen Sys-
tems.

www.walter-tools.com
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Dazu stehen die Siemens-Logo, aber 
auch die S7-SPS zur Verfügung, die beide 
vielfach in der Industrie für Steuerungs-
zwecke eingesetzt werden. Das Sahne-
häubchen des Lernsystems ist jedoch ein 
von Topik Didaktik selbst entwickeltes, 
webbasiertes Kontrollsystem, mit dem 
per Handy, Tablett oder PC die Anlage 
von jedem Punkt der Erde aus kontrolliert 
werden kann. Auf diese Weise wird für 
Servicetechniker die entsprechende Ar-
beitsweise eingeübt, im Fehlerfall die An-
lage zusammen mit dem Kunden wieder 
zum Laufen zu bringen.

Überhaupt ist die Fehlersuche eine 
wichtige Komponente, um Automatisie-
rungstechnik umfassend zu beherrschen. 
Das Topik-Didaktik-System ist bestens 
geeignet, absichtlich Fehler in die Anlage 
einzubauen, die dann vom Auszubilden-
den gefunden werden müssen. Nur auf 
diese Weise wird das schrittweise Vorge-
hen geübt, Fehler zu finden, ohne weitere 
Fehler zu verursachen, was zur Folge hät-
te, dass die Reparaturzeit sich beträcht-
lich in die Länge zieht.

Anregende Lernmodule

Damit ein abwechslungsreiches „An-
lagenleben“ gegeben ist, sind von Topik 
Didaktik unterschiedliche Module zu 
bekommen, mit denen Fläschchen ge-
füllt, Bauklötze ineinandergesteckt und 
VW-Käfer-Modellautos montiert werden 
können. Diese sind mit allerlei raffinierten 
Ideen versehen, damit die Montage pro-
blemlos ablaufen kann. So wird beispiels-
weise die Karosserie eines VW-Käfers per 
Magnet mit dem Chassis verbunden, so-
dass keine komplizierten Schraubarbei-
ten auszuführen sind. Schließlich geht es 

darum, die Logik einer Anlagensteuerung 
zu verstehen beziehungsweise abzubil-
den und nicht darum, raffinierte Monta-
geprozesse umzusetzen. 

Beim Betrachten des Anlagenkon-
zepts der ›Lernfabrik Industrie 4.0‹ wird 
schnell klar, dass sich hier erfahrene Kon-
strukteure an die Arbeit gemacht haben, 
komplizierte Technik leicht begreifbar 
zu präsentieren. Sogar die dazu nötigen 
Transportpaletten wurden als Lernele-
mente ausgebildet. Bei diesen sind seit-
lich Magnete verbaut, die zur Codierung 
dienen. Dadurch kann die jeweilige Po-
sition der Paletten über Magnetsenso-
ren erfasst werden. Diese Sensoren sind 
sogenannte Reed-Kontakte, die im We-
sentlichen aus zwei Metallzungen be-
stehen, die im Ruhezustand voneinander 
getrennt sind. Kommt nun ein Magnet in 
deren Nähe, so werden die Zungen durch 

die Magnetkraft angezogen, was einen 
Stromkreis schließt, daher ein Signal zur 
SPS-Steuerung gelangt. Dieses Signal 
wird von der SPS entsprechend der ein-
programmierten Logik verarbeitet, was 
beispielsweise dazu führt, dass ein Aktor 
aktiviert wird, der einen Bolzen in das auf 
der Palette befindliche Teil einführt.

Begeisternd und Aha-Effekte auslösend 
ist, dass die Entwickler des Systems die 
Magnete nicht planlos auf den Paletten 
verteilt haben, sondern die Platzierung 
nach dem Binärsystem vornahmen. Auf 
diese Weise ist es möglich, das Binärsys-
tem anschaulich zu präsentieren: Die in 
den Paletten vorhandenen vier Bohrun-
gen können durch Hinzufügen und Ent-
fernen kleiner Magnete die Wertigkeit 
von Null bis Fünfzehn annehmen, wobei 
die Null durch die Dualzahl 0000 und 
die Fünfzehn durch die Dualzahl 1111 dar-

Ob RFID-Chip oder Reed-Kontakt – Topik 
Didaktik erklärt modernste Technik.

Fortsetzung von Seite 15

Ob Logo! oder S7 – die Macher von Topik Didaktik legen großen Wert auf SPS-Hardware, 
die eine weite Verbreitung in der Industrie besitzt.

Drehzylinder zur Drehung der Paletten zeigen, dass die Pneumatik in der Lernfabrik 
keine Randtechnik darstellt, sondern sich auf Augenhöhe mit den elektrisch betriebe-
nen Aktoren befindet.
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Goodie: Aus- und Weiterbildung

sie etwa bei Fehlern im Anlagenbetrieb 
auftreten können.

Selbstredend, dass es von Topik Didaktik 
auch zu diesem Bereich hochinteressan-
te Lösungen gibt, in denen Pneumatik-
elemente eingesetzt werden. So gibt es 
beispielsweise eine kleine Abfüllanlage 
für Fläschchen, die mit einer Flüssigkeit 
gefüllt werden müssen. Raffinierte De-
taillösungen, wie etwa das Herausbeför-
dern der Flüssigkeit aus einem Behälter 
per Überdruck – statt des Einsatzes ei-
ner Pumpe – oder die Verwendung von 
Drehzylindern zur Drehung der Paletten 
hinsichtlich einer Neuausrichtung bei der 
Beförderung zeigen, dass die Pneumatik 
in der Lernfabrik keine Randtechnik dar-
stellt, sondern sich auf Augenhöhe mit 
den elektrisch betriebenen Aktoren be-
findet. 

Durch dieses Konzept sind die Module 
flexibel einsetzbar, daher für die Weiter-
bildung von Wartungsspezialisten in der 
chemischen Industrie ebenso einsetzbar 
wie für die Schulung von Anlagenmecha-
niker-Azubis. Da die Module aufeinander 
aufbauen und uneingeschränkt kombi-
nierbar sind, sind sie für Auszubildende 
im 1. Lehrjahr ebenso nutzbar, wie für 
kurz vor der Facharbeiterprüfung stehen-
de Fachleute, denen vom Ausbilder das 
Suchen eingebauter Fehler in umfang-
reicheren Anlagen aufgetragen wird. Die 
›Lernfabrik Industrie 4.0‹ von Topik Di-
daktik ist demnach die richtige Investition 
für Unternehmen, die eine 
anspruchsvolle Aus- und 
Weiterbildung im Bereich 
›Automatisierungstech-
nik‹ anbieten möchten.

www.topik-didaktik.de

Die ›Lernfabrik Industrie 4.0‹ wartet mit sehr flexiblen Modulen auf, mit denen es 
möglich ist, unterschiedlichste Prozesse einer realen Fabrikanlage zu simulieren.

gestellt wird. Auf diese Weise kann einer 
SPS-Steuerung mitgeteilt werden, wel-
cher von 16 Artikeln auf der Palette vor-
handen ist. Diese wiederum wird dadurch 
in die Lage versetzt, die passenden Palet-
ten für eine folgerichtige Montage in der 
richtigen Reihenfolge zur richtigen Zeit 
am richtigen Anlagenplatz zu dirigieren.

Effektives Lernen

Diese Art der Wissensvermittlung kann 
gar nicht hoch genug eingeschätzt wer-
den, da es auf diese Weise möglich ist, die 
Art der Datenspeicherung in Speichersys-
temen nachzuvollziehen, die keine sicht-
bare Kodierung enthalten. Man denke nur 
an RAM-Speicher, Festplatten oder auch 
RFID-Chips. Unzweifelhaft ist daher das 
von Topik Didaktik ersonnene System ein 
wertvoller Begleiter auf dem Weg zum 

Verständnis der Automatisierungstech-
nik. Selbstverständlich ist es mit diesem 
System möglich, die unterschiedlichsten 
Programmiersprachen zur Programmie-
rung der SPS-Steuerung zu nutzen. Es 
stehen die Anweisungsliste (AWL), der 
Kontaktplan (KOP), der Funktionsplan 
(FUP), Grafcet und strukturierter Text zur 
Verfügung. Dadurch ist ein großer Fundus 
vorhanden, Steuerungsaufgaben zu lösen 
beziehungsweise die Eignung der unter-
schiedlichen Programmiersprachen für 
unterschiedliche Aufgaben zu ergründen.

Besonders hervorzuheben ist, dass die 
›Lernfabrik Industrie 4.0‹ nicht nur mit 
elektrisch betriebenen Komponenten 
bestückt ist, sondern auch die Pneu-
matik zum Einsatz kommt. Derartige 
Komponenten haben ihre Berechtigung 
beispielsweise in explosionsgefährdeter 
Umgebung. Zudem punkten sie mit Un-
empfindlichkeit gegenüber Überlast, wie 

Unterschiedliche, für sich lauffähige Module bilden die Basis des Topik Didaktik-Lern-
systems. Diese können problemlos zu größeren Einheiten kombiniert werden.

Sogar Farbsensoren kommen in Anlagen 
von Topik Didaktik zum Einsatz.
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stellen können, war damals 
Alltag: der tägliche Kampf ums 
Standhalten und Weiterleben, 
denn auch Lebensmittel wa-
ren Mangelware. Umso wich-
tiger sind Museen, in denen 
Exponate zu sehen sind, die 
dokumentieren, dass Wohl-
stand ein sehr fragiler Zustand 
ist, der sich jederzeit in Luft 
auflösen kann.

Museen sind zudem wich-
tige Informationsquellen, die 
aufzeigen, dass Technikbe-
geisterung die Menschheit 
nach vorne bringt. So gibt es 
beispielsweise im Rottauer 
Museum einen großen Behäl-
ter zu sehen, der als Weizen-
Silotank genutzt wurde, sich 
bei näherer Untersuchung 
jedoch als Oxydatortank für 
flüssigen Sauerstoff zum Be-
trieb einer deutschen Rakete 

Eine wichtige Reise durch die Zeit 
Museumsbesuch als Augenöffner

Großes Interesse für Tech-
nik und Geschichte sind oft 
die Geburtshelfer von Mu-
seen, wenn private Betrei-
ber über viele Jahrzehnte 
ihrem Hobby nachgehen. 
So auch beim Rottauer 
Museum, dessen Wiege im 
Erwerb eines Zündapp KS 
750-Gespanns aus dem 2. 
Weltkrieg liegt.

Es ist erstaunlich, dass die 
Spuren zeitgeschichtlicher 
Vorgänge bereits nach weni-
gen Jahrzehnten verblassen. 
Ob Fragmente der Berliner 
Mauer, Turm der Berliner Ge-
dächtniskirche oder Schützen-
gräben in einem Museum in 
Flandern – es gibt nur mehr 
wenige Orte, die an das Grau-
en des 1. und 2. Weltkriegs er-

innern. Umso wichtiger sind 
Personen, die sich aufmachen, 
Originalstücke aufzutreiben, 
um Erinnerungen an die Ver-
gangenheit wach zu halten. 

Zu diesen Menschen, die 
Geschichte anfassbar halten, 
gehört Robert Niedermeier, 
der bereits im Alter von 21 
Jahren begann, Exponate von 
zeitgeschichtlichem Wert zu 
sammeln. Sein besonderes 
Augenmerk gilt Dingen, die 
die Überlebenden eines Krie-
ges aus Waffen, Munition oder 
Schutzhelmen bastelten, um 
den Nachkriegs-Alltag zu be-
wältigen. Nach einem Krieg 
gilt es, eine Zeit zu meistern, in 
der Fabriken zerstört, Rohstof-
fe knapp und Geld Mangelwa-
re ist.

So gibt es im Museum bei-
spielsweise Nudelsiebe zu 

Das Rottauer Museum für Fahrzeuge, Wehrtechnik und Zeitge-
schichte beleuchtet Kriegstechnik von einer alternativen, nach-
denklich machenden Perspektive.

sehen, die aus nicht mehr be-
nötigten Stahlhelmen heraus-
gearbeitet wurden, Granat-
hülsen wurden zu Vasen, 
Eierhandgranaten zu Glocken, 
Behälter für Gasmasken zu 
Milchkannen, Wasserschläu-
che zu Fahrradschläuchen und 
Kartoffelsäcke zu Kleidungs-
stücken. Es lohnt sich sehr, alle 
diese Umbauten in Ruhe in 
Augenschein zu nehmen und 
sich in die damalige Zeit zu 
versetzen, um den unglaub-
lichen Überlebenskampf der 
damals lebenden Menschen 
wenigstens ein klein wenig zu 
verstehen.

Überlebenskampf

Was sich heute lebende, jun-
ge Menschen nur schwer vor-
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Auf rund 700 Quadratmetern Ausstellungsfläche sind im Rot-
tauer Museum viele Exponate zu entdecken, die man andernorts 
nur schwer findet. 

Ob Volksempfänger, Scherenfernrohr, Funkgerät, Stahlhelme, 
Orden, Uniformen oder Flugabwehrgeschütze – zahlreiche 
 Exponate laden zum Entdecken ein.
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vom Typ ›Aggregat 4‹ heraus-
stellte. Diese Rakete war die 
weltweit erste Großrakete mit 
Flüssigkeitstriebwerk, mit der 
es möglich war, an die Grenze 
zum Weltraum zu gelangen. 
Diese Rakete war praktisch die 
Mutter aller Raketen, die spä-
ter von den USA und der So-
wjetunion entwickelt wurden 
und mit denen der Mond be-
ziehungsweise der Weltraum 
erobert wurde.

interessanter Flügel

Doch gibt es im Rottauer 
Museum noch weitere außer-
gewöhnliche Gegenstände zu 
entdecken. So findet sich in 
den Räumen beispielsweise 
ein Heckflügel einer Messer-
schmitt Me 262. Dieses war 
das weltweit erste in Serie 
gebaute Strahlflugzeug, das 
seinen Erstflug am 18. Juli 
1942 absolvierte. Der besagte 
Heckflügel lohnt, näher in Au-
genschein genommen zu wer-
den, da sich so offenbart, mit 
welcher Raffinesse die dama-
ligen Flugzeugkonstrukteure 
zu Werke gingen, um Flügel 
zu bauen, die dem gewaltigen 
Luftdruck beim Flug knapp un-
ter Überschallgeschwindigkeit 
widerstehen konnten.

neue Erkenntnis

Wer bisher dachte, dass Ra-
keten, die von Flugzeugen 
abgeschossen wurden, eine 
Erfindung der Nachkriegszeit 
sind, der sollte die in der Nähe 
zum Me 262-Flügel befindliche 
Vitrine aufsuchen, in der sich 
ein weiteres Highlight befin-
det, das zur Me 262 gehörte 
und unbedingt besichtigt wer-
den sollte: eine R4M-Rakete. 
Dies war eine deutsche Luft-
Luft-Rakete, die unter dem 
Flügel einer Me 262 oder einer 
Focke-Wulf Fw 190 angebracht 
wurde und gegen die schwer 
gepanzerten amerikanischen 
B-17 und B-24-Bomber zum 
Einsatz kam. Die kleine Rakete 
besaß einen Aufschlagzünder, 
erreichte eine maximale Ge-

schwindigkeit von rund 1900 
km/h und bekämpfte das Ziel 
über Luftstoßdruckwirkung.

Weit in der Zukunft

Interessant auch das Trieb-
werk einer Me 262, das eben-

falls zu besichtigen ist. Dieses 
wurde zum Kriegsende unter 
einer meterdicken Kiesschicht 
versteckt, damit es nicht den 
Besatzern in die Hände fällt. 
Weit nach dem Krieg wurde es 
wieder ausgegraben und dem 
Rottauer Museum zur Verfü-
gung gestellt. Auch hier lohnt 

eine nähere Betrachtung, um 
zu verinnerlichen, wie weit die 
Konstrukteure dieses Trieb-
werks in der Zukunft waren, 
als sie dieses entwarfen. Hier 
wird Technikgeschichte im 
wahrsten Wortsinn begreifbar, 
da das Exponat nicht hinter 
einer Plexiglasabdeckung ver-
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Die Welt der technischen Museen

als herkömmliche Kraftfahr-
zeuge. Für den Schützenpan-
zer Marder 1A2 kann man im 
Museum einen Simulator von 
Krauss Maffei betrachten, auf 
dem in den 1980er Jahren das 
Panzerpersonal geschult wur-
de. 

Fahrbereiter Oldtimer

Dass das Bremer Unterneh-
men Carl F. W. Borgward GmbH 
hervorragende Automobile 
baute, ist wohlbekannt. Weit 
weniger bekannt ist, dass die 
neu gegründete Bundeswehr 
von diesem Unternehmen in 
den 1950er Jahren verschie-
dene Lkw-Modelle bezog, die 
unter anderem für den Bun-
desgrenzschutz eingesetzt 
wurden. So ein Fahrzeug, näm-
lich ein Modell ›B 2000‹ kann 

steckt wird, der Besucher dem-
nach jedes Detail genau unter 
die Lupe nehmen kann.

Überhaupt ist es erstaunlich, 
was im ehemaligen Schloss 
der ›Herren von Rottau‹, die 
hier von 800 bis 1550 lebten, zu 
sehen ist. Auf rund 700 Quad-
ratmetern Ausstellungsfläche 
sind viele Exponate zu entde-
cken, die man andernorts nur 
schwer findet. So zum Beispiel 
ein seltener Funkanhänger aus 
dem Jahre 1943, der dort im 
Original-Erhaltungszustand zu 
bestaunen ist.

Mit nicht so gutem Erhal-
tungszustand präsentiert sich 
eine BMW R75 aus den 1940er 
Jahren. Das ist auch kein Wun-
der, denn das Wehrmachtsmo-
torrad wurde erst 2004 aus-
gegraben, weshalb der Zahn 
der Zeit schon sehr an diesem 
Exemplar knapperte. In weit 

besserem Zustand präsentiert 
sich das Eingangs erwähnte 
Zündapp KS 750-Gespann aus 
den 1940er Jahren. Dieses Ex-
emplar wurde in den 1980er 
Jahren im damaligen Jugosla-
wien ausfindig gemacht und 
per Ford Transit nach Deutsch-
land gebracht.

Zeit einplanen

Doch zu sehen gibt es sehr 
viel mehr, weshalb man sich 
Zeit nehmen sollte, all die 
Exponate zu studieren, die 
Robert Niedermeier zusam-
mengetragen hat. Ob Volks-
empfänger, Feldnähmaschine, 
Scherenfernrohr, Funkgerät, 
Stahlhelme, Orden, Unifor-
men, Einmannschlauchboot, 
Soldatenbilder, Flugabwehrge-
schütze, Kraftfahrzeuge oder 

Der Me 262-Heckflügel offenbart, wie damalige Flugzeugkons-
trukteure es schafften, Flügel für höchste Belastung zu bauen.

ein Modell des überschweren 
Panzers ›Maus‹ – eine über-
quellende Fülle an Sehenswer-
tem will bewundert, studiert 
und eingeordnet werden.

Doch sind nicht nur deut-
sche Produkte hier zu sehen. 
So gibt es hier beispielsweise 
den leichten Panzer AML 60 
des französischen Herstel-
lers Panhard zu sehen. Dieser 
hat den Panzer in den 1960er 
Jahren entwickelt und damit 
ein Erfolgsmodell kreiert, das 
sehr exportstark war. Nur eine 
Kopfdrehung weiter erblickt 
man den russischen Schützen-
panzerwagen BTR 60 BP, der ab 
1960 gebaut und unter ande-
rem auch von der Volksarmee 
der DDR eingesetzt wurde.

Einen Panzer zu fahren muss 
man erst lernen, schließlich 
besitzen diese eine völlig an-
dere Bedienungsphilosophie 

Auch ein seltener Funkanhänger aus dem Jahre 1943 ist im Muse-
um im Original-Erhaltungszustand zu bestaunen.

Im Museum gibt es viele Exponate zu sehen, die zeigen, dass 
viele ehemalige Kriegswaffen für eine zivile Nutzung umgebaut 
wurden.

Verheizt: Tapferkeitsorden und Sterbebilder dokumentieren, 
dass der Heldenmut der Soldaten mit billigem Blech bezahlt 
wurde und wird.
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ten Exponaten zu verbringen. 
So begrüßen im Eingangs-
bereich ein Panzer M47 aus 
dem Jahr 1953 sowie ein HS 
30-Schützenpanzer aus dem 
Jahr 1961 den Besucher und 
stimmen ihn auf einen anre-
genden Museumsbesuch ein. 
Ein Besuch, der neue Eindrücke 
vermittelt, da Krieg aus nach-
denklich machender Perspek-
tive beleuchtet 
wird, was als 
b e r e i c h e r n d 
b e z e i c h n e t 
werden kann.

www.rottauer-museum.de

Die Welt der technischen Museen

Rottauer Museum
Robert Niedermeier
Rottau 11a; 94060 Pocking
Tel.: 08531­32900
Öffnungszeiten:  nach Vereinbarung 
Eintrittspreise: Auf Anfrage
 

Die R4M-Rakete war eine Luft-Luft-Rakete, die unter dem Flügel einer Me 262 oder einer Focke-
Wulf Fw 190 angebracht wurde und gegen B-17 und B-24-Bomber zum Einsatz kam.

im Museum bestaunt werden. 
Dies ist ein offener Kübelwa-
gen mit bis zu neun Sitzplät-
zen und steht dort in fahrbe-
reitem Zustand.

Ebenso fahrbereit ist ein 
geländegängiges Bundes-
wehr-Kraftrad vom Typ Maico 
M250/B aus den 1960er Jah-
ren. Mit 14,5 PS erreichte es 
eine Höchstgeschwindigkeit 
von immerhin 96 km/h. Gleich 
daneben ist ein Bundeswehr-
krad 175 zu sehen, das in den 
1950er Jahren von DKW pro-
duziert wurde. Überhaupt gibt 
es viele Stücke aus der Nach-
kriegszeit zu sehen. So etwa 
einen 120 mm-Granatwerfer 
aus dem Jahr 1951, der eine 
Schussweite von 6650 Meter 
besaß. Staunenswert auch die 
Maschinenkanone ›L/90‹, die 
von Oerlikon produziert und 
im Flakpanzer ›Gepard‹ einge-
baut wurde.

Am Filmset begehrt

Der nahe gelegene Flieger-
horst Pocking war eine er-
giebige Quelle für zahlreiche 
kleinere Fundstücke, die der 
Museums-Eigener höchst-
selbst in so manchen Suchaus-
flügen dem Boden abtrotzte. 
Andere Exponate stammen 
von Flohmärkten, aus Schen-
kungen oder wurden auf 
Sammlerbörsen erworben. Der 

mittlerweile stattliche Um-
fang der Sammlung ist auch 
bei Filmfirmen bekannt, die 
immer mal wieder anfragen, 
ob ein bestimmtes Stück vor-
handen ist und ob dieses für 
einen Film verwendet wer-
den darf. So wurden zum Bei-
spiel die Filme ›Sophie Scholl‹, 
›Speer und Er‹ sowie ›In einem 
anderen Leben‹ mit Fahrzeu-
gen und anderen historischen 
Requisiten aus dem Rottauer 
Museum bereichert. 

Auch der Besucher wird bei 
seinem Besuch im Museum 
schon von Weitem eingeladen, 
tolle Stunden mit sehenswer-

Seltenheit: Triebwerk einer Me 262, das den Krieg überdauerte.

PHILIPP-MATTHÄUS-HAHN
MUSEUM

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

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

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

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

museen@albstadt.de
www.museen-albstadt.de
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universeller Stirnseitenmitnehmer
Gebaut zum Drehen und Fräsen

Unter dem Namen ›CoAE‹ 
hat Röhm hat einen neuen 
Stirnseitenmitnehmer zum 
wiederholgenauen Drehen 
und Fräsen in einer Auf-
spannung im Portfolio.

Wellen werden immer dann 
bis zum Ende bearbeitet, wenn 
ein Umspannen – meist aus 
Genauigkeitsgründen – nicht 
möglich ist oder das Spann-
mittel keine Abdrücke auf der 
Oberfläche hinterlassen darf. 
Typische Anwendungen für 
den Einsatz von Stirnseiten-
mitnehmern sind die Herstel-
lung von Antriebs-, Getriebe-, 
Nocken-, Rotor- oder Kurbel-
wellen. Röhm stellt mit dem 
›CoAE‹ seine komplett über-
arbeitete Stirnseitenmitneh-
merfamilie vor. In ihr vereinen 
sich die Vorzüge der beiden 
bewährten Stirnseitenmitneh-

mer CoA und CoE. Vom CoA, 
der vor allem zum Drehen ein-
gesetzt wurde, erhält der CoAE 
die hydraulische Lagerung der 
Mitnehmerscheiben, vom CoE, 
der eher für das Fräsen opti-
miert wurde, deren spielfreie 
Lagerung. Mit dem neuen 
CoAE lassen sich Werkstücke 
bis 350 Kilogramm Gewicht 
bearbeiten, dazu lässt er sich 
mit bis zu 8 kN axial belasten. 
Die Rundlaufgenauigkeit liegt 
bei 0,015 mm. Die Mitnehmer-
scheiben sind auswechselbar 
und decken einen großen 
Durchmesserbereich von 8 bis 
80 Millimeter ab. Für beson-
ders harte Werkstücke gibt es 
die Mitnehmerscheiben mit 
wechselbaren Hartmetallein-
sätzen. Die Mitnehmerschei-
ben gibt es für Links- oder 
Rechtslauf. Sie ermöglichen 
eine an die Art der Bearbei-

tung angepasste, optimale 
Verbindung zum Werkstück. Je 
nach Werkzeugmaschine und 
Spindel gibt es den CoAE mit 
Zylinderschaft (in der Regel 
zum Einspannen in ein Dreh-
futter), mit Morsekegel (opti-
onal mit Abdrückmutter), mit 
Kurzkegel oder in Flanschaus-
führung. In der Variante CoK-
AE kann der neue Stirnseiten-
mitnehmer in kraftbetätigten 

Werkzeugmaschinen einge-
setzt werden. Dieser Einsatz-
bereich ist insbesondere bei 
hohen Werkstückgewichten 
sinnvoll, die eine entsprechen-
de Axialkraft 
für die Dreh-
momenteinlei-
tung benöti-
gen.

www.roehm.biz

CoAE von Röhm mit Spitze und Mitnehmerscheibe, Morsekegel 
und Abdrückmutter, sowie Wechselteilen.

Kräftig Spannen
mit Magnetkraft

Wenn schmale, dünne oder 
geometrisch unförmige ferro-
magnetische Werkstücke für 
Fräsanwendungen gespannt 
werden sollen, stoßen Qua-
dratpolplatten mitunter an 
Grenzen, da zu wenige Pole 
überdeckt werden und das 
Magnetfeld nicht ausbalan-
ciert ist. Eine Alternative bie-
ten Schunk Magnos MFPS Par-
allelpol-Fräsplatten mit festen 
und beweglichen Polverlän-
gerungen. Das konzentrierte 
Magnetfeld über die gesamte 
Polbreite gewährleistet bei 
schmalen Werkstücken hohe 
seitliche Haltekräfte, eine de-

formations- und vibrationsar-
me Spannung und kurze Rüst-
zeiten. Aufgrund der erhöhten 
Position der Werkstücke auf 
einer Ebene über der Magnet-
spannplatte ist eine Fünfsei-
tenbearbeitung möglich. Das 
Werkstück wird einfach auf-
gelegt und die Elektroperma-
nent-Magnetspannplatte über 
einen kurzen Stromimpuls 
aktiviert. Aufgrund der be-
weglichen Polverlängerungen 
müssen die Werkstücke we-
der umständlich feinjustiert 
noch anderweitig vorbereitet 
werden. Stattdessen passen 
sich die Polverlängerungen in-
dividuell an das Werkstück an. 
Punktuelle Beschädigungen 
oder Werkstückverspannun-
gen bleiben aus. Anwender 
profitieren da-
mit von einer 
m a x i m a l e n 
Spanngenauig-
keit.

www.schunk.com

nP­Spannmodul
mit Sensoren

Mit ›Vero-S NSE-S3 138‹ hat 
Schunk ein sensorisches Null-
punktspannmodul im Port-
folio, das eine permanente 
Überwachung der Einzugs-
kraft sowie der Spannschie-
berposition ermöglicht. Zu-
dem kann die Anwesenheit 
von  Werkstücken beziehungs-
weise Spannpaletten abge-
fragt werden. Hierfür wurden 
Dehnmessstreifen, Messver-
stärker sowie induktive Senso-
ren unmittelbar in das Modul 
integriert, ohne dass sich die 
Abmessungen gegenüber dem 
konventionellen Spannmodul 
›Vero-S NSE3‹ verändern. Das 
sensorische Nullpunktspann-
modul schafft die Vorausset-
zungen für eine durchgängige 
Echtzeitanalyse der Spannsitu-
ation und liefert wichtige Para-
meter zur Prozessoptimierung. 
Die Spannungsversorgung (24 

V DC) und die Signalausgabe 
(analog 0-10 V DC, digital 0/24 
V DC) erfolgen zuverlässig 
und einfach über Federkon-
takte. Es verfügt über einen 
Eil- und Spannhub und erzielt 
mit aktivierter Turbofunkti-
on Einzugskräfte bis 28 000 
N. Die Fixierung beziehungs-
weise Positionierung erfolgt 
über einen Kurzkegel mit einer 
Wiederholgenauigkeit < 0,005 
mm. Die Spannung erfolgt 
ohne externe 
Energiezufuhr 
s e l b s t h e m -
mend über Fe-
derkraft.

www.schunk.com
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Die Spannwelt

der Entlastung 
der Mitarbeiter 
und ermöglicht 
ein ergonomi-
sches Arbeiten.

www.allmatic.de

Sicheres und ergonomisches Rüsten
Allmatics elektronische Spannhilfe

Allmatic-Jakob hat sein 
Spannsystem mit dem 
›WorkBuddy‹ ergänzt. Die 
elektronische Spannhilfe 
beschleunigt die Bestü-
ckung von Spanntürmen 
in der Arbeitsvorbereitung 
und ermöglicht ergonomi-
sches sowie gelenkscho-
nendes Arbeiten. Unhandli-
che Drehmomentschlüssel 
sowie falsche Anzugsmo-
mente gehören damit der 
Vergangenheit an.

Spannsysteme zählen zu 
den wichtigsten Maschi-
nenelementen von Bearbei-
tungszentren. Denn nur wenn 
Werkstücke sicher sitzen und 
die Bearbeitung unterstüt-
zen, kann eine CNC-Maschine 
schnell und effizient arbeiten. 
Für die Wirtschaftlichkeit ist 
das schnelle und zuverlässige 
Spannen von Werkstücken es-
sentiell. 

Dies geschieht in der Regel 
mithilfe eines Drehmoment-
schlüssels oder einer Handkur-
bel direkt in der Maschine oder 
außerhalb an einem Rüstplatz. 
Ein großer Nachteil dieser Me-
thode ist das umständliche 
Hantieren – oftmals über Kopf. 
Physische Fehlbelastungen 
sowie daraus resultierende 
Arbeitsausfälle sind die Konse-
quenz und belasten Unterneh-

men finanziell. Allmatic hat für 
solche Spannprozesse in der 
Arbeitsvorbereitung nun eine 
Lösung gefunden: den Work-
Buddy. 

Dieser wird mit einem ein-
fach bedienbaren Tragarm 
an der Maschine oder dem 
Rüstplatz montiert. Zentrales 
Werkzeug ist ein elektrischer 
Drehmomentschrauber, der 
stufenlos einstellbar mit Dreh-
momenten von 20 bis 40 Nm 
arbeitet. Dank des Kraftver-
stärkers in den Spanntürmen 
genügen diese Drehmomente 
bereits, um die maximalen 
Spannkräfte (je nach Typ bis zu 
80 kN) zu erreichen. Ein leich-
ter Druck auf einen Wippschal-
ter genügt. 

Die exakten Spannkräfte 
werden einmalig je Spanner-
Modell per USB-Schnittstelle 
aufgespielt und während 
des Spannvorgangs abgeru-
fen. Damit ist sichergestellt, 
dass jedes Werkstück mit 
dem richtigen Drehmoment 
fixiert wird. Derzeit können 
alle Spanntürme mit Spindeln 
der Titan 2-/LC-/TC-/NC8- und 
DUO-Serie bedient werden. 

Die maximale Öffnungs- 
beziehungsweise Spann-
geschwindigkeit beträgt 10 
mm/s. Diese ist per DIN EN 
692 als maximal zulässige Ge-

Die Spannhilfe ›WorkBuddy‹ von Allmatic-Jakob sorgt für sichere, ergonomische und effiziente 
Rüstarbeiten.

schwindigkeit ohne zusätzli-
che Maßnahmen zum Arbeits-
schutz definiert. Damit sind 
kürzeste Rüstzeiten garantiert. 
Ein immenser Kostenvorteil in 
der Arbeitsvorbereitung. Der 
WorkBuddy dient gleichzeitig 

Der ›WorkBuddy‹ wird mit 
 einem einfach bedienbaren 
Tragarm montiert.

Lösungsanbieter für die Elektromobilität

Modulare Lösungen für die Batteriepackmontage
• Von der Einzelstation bis zur vollautomatisierten Turnkey-Anlage
• Für Kleinserien- bis Volumenproduktion
• Integration produktspezifischer Prozesse 

Liebherr-Verzahntechnik GmbH
Telefon: 0831/786-0
E-Mail: info.lvt@liebherr.com
https://go.liebherr.com/zk8f7x

2014-510_002 MesstechnikWGT_USA_GB_203x273-01_ueberarbeitet.223-221.223-223.223-234.223-235.indd   1 11.01.21   17:15



Welt der Fertigung  |  Ausgabe 02. 202138

Di
e 

Sp
an

nw
el

t

be progressive. be SW
W W W. S W - M AC H I N E S . D E 

A L L E S  G U T E  KO M M T  V O N  O B E N .  D E S H A L B  H A B E N  W I R
U N S  D E M  P R I N Z I P  D E R  S C H W E B E B A H N  V E R S C H R I E B E N .
D I E  W E R K S T Ü C K E  W E R D E N  D E M  S PA N E N D E N  K E R N P R O Z E S S
V O N  O B E N  Z U G E F Ü H R T,  W Ä H R E N D  W E I T E R E  P R O Z E S S E  W I E
R E I N I G E N  O D E R  T R O C K N E N  V O N  S TATT E N  G E H E N .
S Y S T E M E  V O N  S W.  DA S  I S T  S M A R T.

bepro*

TECHNOLOGY
MACH I N E S
S Y S T EM S

Perfekte nullpunktspanntechnik
Mehr Flexibilität bei der Fertigung

Mit immer komplexe­
ren Geometrien und Frei­
formflächen stellt der 
Werkzeug­ und Formen­
bau allerhöchste Anforde­
rungen an die Spanntech­
nik. Koller Formenbau 
bewältigt diese ständig 
steigenden Herausforde­
rungen mit modularer 
nullpunktspanntechnik 
von AMF.

Immer mehr Funktionali-
täten wandern heute in die 
Werkzeuge und somit in jede 
Baugruppe und jedes Modul 
einer Form. In der Folge wer-
den Geometrien und Konturen 
immer komplexer. Und eben-
so steigen die Anforderungen 
der Werkstückspanntechnik 
für eine kollisionsfreie Zerspa-
nung bei der Herstellung der 
Bauteile. 

In Verbindung mit einer 
möglichst automatisierten 
Fünf-Seiten-Bearbeitung müs-
sen Herausforderungen ge-
meistert werden, die sich noch 
vor sechs, sieben Jahren nie-
mand vorstellen konnte. Am 

Hauptstandort des Automo-
bilzulieferers, der für alle be-
kannten OEMs und Zulieferer 
Prototypen- und Serienwerk-
zeuge oder damit gefertigte 
Serien-Kunststoffteile her-
stellt, entstehen auf mehr als 
20 Maschinen Werkzeuge für 
verschiedenste Teile. 

Weil man in den weiteren 
Standorten in Schwaig und 
Lupburg sowie in Pécs (Un-
garn), in Mexiko und in China 
auch Kunststoffteile fertigt, 
hat sich die Gruppe zum global 
agierenden Technologieunter-
nehmen und zum Spezialisten 
für Leichtbauteile entwickelt. 
Von der Fertigungskompetenz 
von Koller Formenbau profi-
tieren beispielweise der neue 
Audi A3, der neue Porsche Ma-
can oder die SUV-Modelle von 
Jaguar Land-Rover.

Viel Lösungskompetenz

Im Werkzeugbau in Dietfurt 
fertigen 160 Fachkräfte sowohl 
für externe Kunden, als auch 
für die Unternehmen der eige-
nen Gruppe maßgeschneider-

In Verbindung mit einer möglichst automatisierten Fünf-Seiten-Bearbeitung müssen bei Koller in 
Dietfurt große Herausforderungen bei der Werkstückspannung gemeistert werden. Seit 2015 ge-
lingt dies mithilfe von Nullpunktspanntechnik von AMF.

te Spritzguss- und Composite-
werkzeuge sowie Anlagen und 
Vorrichtungen. Darin stecken 
sowohl die Lösungskompe-
tenz aus dem Werkzeugbau 
als auch die Erfahrung aus der 
Serienfertigung von Teilen.

Die Experten im Werkzeug-
bau von Koller in Dietfurt 
meistern die Herausforde-
rungen seit 2015 mithilfe von 
Nullpunktspanntechnik der 
Andreas Maier GmbH & Co. 
KG aus Fellbach. Damals fuhr 
das AMF-Showmobil auf den 
Hof von Koller. Die Mitarbeiter 

konnten sich die technologisch 
führenden Spanntechnikpro-
dukte und -lösungen live vor-
führen lassen und haben die 
handfesten Vorteile, die sich 
mit moderner Spanntechnik in 
der Fertigung realisieren las-
sen, gleich erkannt.

Auf fast allen der 22 Ma-
schinen sind modulare Null-
punktspannsysteme aus dem 
umfangreichen Standardport-
folio von AMF im Einsatz. Dazu 
gehören Aufspannpaletten in 
den Abmessungen 630 x 630 
Millimeter mit 214 Positio-
nierbohrungen M8 mit 15 mm 
Passung sowie mechanische 
Aufbau-Spannmodule K10 als 
Einfach- und Doppelmodule. 

Perfekte Teamarbeit

Das Spannmodul hat hohe 
Einzugs-, Verschluss- und Hal-
tekräfte. Es wird mechanisch 
geöffnet und verriegelt. Bei 
den Rasterplatten haben die 
beiden Unternehmen eng ko-
operiert. Einen Teil der Platten 
hat AMF geliefert, für eine Ma-
schine hat AMF die Zeichun-
gen zur Verfügung gestellt 
und Koller die Aufspannplat-
ten selbst gefertigt. 

So ist beispielsweise ein 
Fünf-Achs-Bearbeitungszen-
trum von Grob mit einem Pa-

AMF-Nullpunktspanntechnik sorgt für große Flexibilität bei der 
Fünfseiten-Bearbeitung, verkürzt die Rüstzeiten  erheblich und 
steigert so die Maschinenlaufzeiten
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nung werden die dazu not-
wendigen Bohrungen für die 
Spannbolzen direkt in das Roh-
teil eingebracht. 

Hierbei ist die Visualisierung 
im 3D-Modell im Vorfeld eine 
unverzichtbare Hilfe. Damit 
können eventuelle Störkontu-
ren für die notwendige Fünf-
seitenbearbeitung frühzeitig 
erkannt werden. Die Konstruk-
teure planen die Buchsen so, 
dass keine Kollisionsgefahr 
besteht. Häufig werden die 
Bauteile aus unterschiedli-
chen Werkstoffen zunächst 
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lettenrundspeichersystem mit 
13 Paletten ausgerüstet. Die 
Werkstücke werden auf den 
Paletten direkt gespannt. 

Die Spannbolzen mit Fang-
schrauben in den gehärteten 
Buchsen der Aufspannpalet-
ten nehmen die Spannbolzen 
von Aufbau- und Zwischenele-
menten auf. Die gibt es von 20 
bis 100 Millimeter. 

Mit dem definierten Raster-
abstand bietet jede Palette 
größtmögliche Flexibilität 
bei der Positionierung der 
Elemente. Für die Direktspan-

geschruppt und anschließend 
meist gehärtet. Nach dem 
Schlichten und weiteren Pro-
zessen wie beispielsweise 
Bohren oder Gewinden muss 
häufig auch erodiert werden. 
Bei all diesen Prozessschritten 
bringt die Nullpunktspann-
technik von AMF echte Zeit-
vorteile, denn der einmal ein-
gemessenen Nullpunkt kann 
auf alle weiteren Maschinen 
und Prozesse mitgenommen 
werden. 

Dank AMF-Technik konnten 
die Rüstzeiten gesenkt und 
die Maschinenlaufzeiten von 

80 auf 140 Stunden gesteigert 
werden. Neben der Zeiterspar-
nis zeigt sich häufig noch ein 
weiterer Vorteil: Sind Werkstü-
cke mit AMF-Nullpunktspann-
technik gespannt, gibt es bei 
der Bearbeitung weniger Vi-
brationen. Das führt zu einer 
besseren Oberflächengüte, 
was Prozesszeiten verkürzt 
oder manch-
mal auch 
nachfolgende 
Prozesse über-
flüssig macht.

www.amf.de

Die Werkstücke werden auf den Paletten direkt gespannt. Die 
Fangschrauben in den gehärteten Buchsen der Aufspannpalet-
ten nehmen die Spannbolzen von Aufbau- und Zwischenele-
menten auf. Die gibt es von 20 bis 100 Millimeter. 

Die Visualisierung im 3D-Modell verdeutlicht Störkonturen im 
Vorfeld und verhindert Kollisionen.
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Von der Methodenplanung sowie einer 
eventuellen Bauteiloptimierung über die 
Konstruktion und Fertigung des Werk-
zeugs bis hin zum Tryout deckt Ebel die 
gesamte Prozesskette ab. Seit Anfang 
2012 konzentriert man sich in Neheim, 
einem Stadtteil von Arnsberg, nur noch 
auf Werkzeuge für den Stanz- und Um-
formbereich sowie auf die Lohnfertigung. 
Außerdem beschäftigt sich der Werk-
zeugbauer seit einigen Jahren auch mit 
Entgratwerkzeugen, die unter anderem 
bei Alu-Druckgussteilen Verwendung 
finden und mit denen die Grate an der In-
nen- und Außenseite abgestanzt werden. 
Bei den Branchen fokussiert man sich 
zwar schwerpunktmäßig auf Automotiv, 
hat dies aktuell jedoch ein wenig zurück-
gefahren. Darüber hinaus ist Ebel zudem 
in der Getränkeindustrie sowie bei Her-
stellern von Freizeit- und Sportartikeln 
aktiv. 

Programmierzeit im Fokus

»In der Fertigung arbeiten wir zwei-
schichtig. Und da wir überwiegend Ein-
zelteile und Kleinstserien mit teilweise 

Über die Bewegungssimulation lassen 
sich die Prozesse, die innerhalb des Werk-
zeugs passieren, dynamisch simulieren. 
Damit kann der Konstrukteur etwa die 
Bewegungen der Keilschieber prüfen.

Hohe Flexibilität als großer Vorteil 
Ein Spezialist für komplexe Teile

schwierigen Geometrien fräsen, spielt für 
uns das Thema ›Programmierzeit‹ eine 
wichtige Rolle«, erläutert Inhaber und 
Firmenchef Frank Ebel. »Ohne eine 3D-
CAM-Software wäre vieles, was wir hier 
heute machen, nicht möglich. Vor allem 
im Fünfachs-Bereich.«

Bereits 2003 entschieden sich die Sau-
erländer zur Anschaffung von Visi, einer 
aktuell 21 Module umfassenden Pro-
duktfamilie für den Werkzeug- und For-
menbau aus dem Hause Hexagon. Mit 
der 3D-Branchenlösung lässt sich die ge-
samte Prozesskette, angefangen von der 
Werkzeugkonstruktion bis hin zu den NC-
Programmen der Fräsmaschinen, durch-
gängig abbilden. Gerade mit dem selbst-
erklärenden Bedienkonzept kann Visi den 
Werkzeugbauer begeistern. 

Mittlerweile ist Visi mit seinen entspre-
chenden Modulen an vier Konstruktions- 
und zwei CAM-Arbeitsplätzen (Fräsen 
mit bis zu fünf Achsen) installiert. Hinzu 
kommt eine Lizenz von ›Visi Peps Wire‹ 
zum Drahterodieren sowie drei Viewer-
Lizenzen, die auf PCs in der Fertigung in-
stalliert sind. 

Neben zahlreichen anderen Merkmalen, 
mit denen Visi punktet, ist man bei Ebel 

von den wirklich durchdachten Funktio-
nen überzeugt, die zum großen Teil un-
auffällig im Hintergrund arbeiten und 
den Werkzeugbaualltag stark erleichtern. 
Ein Beispiel dafür ist das Modul ›Visi Pro-
gress‹, das bei der Abwicklung der Bau-
teile, der Erzeugung vom Streifenlayout 
und dem 3D-Werkzeugaufbau verwen-
det wird. Inzwischen hat sich das Modul 
bereits in der Nachfragephase als unver-
zichtbares Tool etabliert, zum Beispiel als 
sichere Basis zur Vorkalkulation. 

Konstruktionsfehler erkennen

Über die Simulation erkennt Visi even-
tuelle Sicken oder Dickenabschwächun-
gen, die dann automatisch eingefärbt 
werden. So ist sofort zu sehen, ob das Teil 
überhaupt herstellbar ist und ob nicht 
zum Beispiel die Sicken vergrößert wer-
den müssen. Das ist eine Sache von ein 
bis zwei Minuten. 

Beim Werkzeugaufbau sorgt Visi eben-
falls für ein gleichermaßen schnelles wie 

Werkzeuge von Ebel, mit denen – bevorzugt in Folgeverbundtechnik – komplexe Stanz­ und Ziehteile ent­
stehen, sind in zahlreichen Branchen äußerst gefragt. Zum Erfolg der Sauerländer trägt entscheidend die 
durchgängige 3D­CAD­ und CAM­Branchenlösung Visi bei, die bei Ebel Werkzeugbau für hohe Flexibilität und 
 kürzeste Durchlaufzeiten sorgt.

Über die Simulation erkennt Visi eventu-
elle Sicken oder Dickenabschwächungen, 
die dann automatisch eingefärbt werden. 
So ist sofort zu sehen, ob das Teil über-
haupt herstellbar ist.
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ruktion bis zum fertig abgemusterten 
Werkzeug. Rund 50 Werkzeugneubauten 
stemmen die Sauerländer so pro Jahr im 
Schnitt. Dies wäre ohne ein System wie 
Visi nicht zu schaffen. 

Pluspunkte sammelt Visi auch bei der 
Streifenerzeugung mit Visi Progress, die 
immer wieder verbessert worden ist, in-
zwischen einen sehr hohen Reifegrad 
erreicht hat und nahezu perfekt bei Ebel 
funktioniert. Visi ist jetzt schon so weit, 
dass sich nach allen Biegeoperationen – 
parallel dazu finden dabei ja unter ande-
rem die Schnittermittlungen statt – nur 
noch ein Versatz von wenigen Zehntel 
Millimetern ergibt. 

»Darüber hinaus beeindruckt uns Visi 
neben seinem komplett durchgängigen 
Bedienkonzept auch damit, dass es sehr 
leicht erlernbar ist. Das reduziert die Ein-
arbeitungszeit von neuen Mitarbeitern 
auf ein absolutes Minimum und macht 
eine externe Schulung oft unnötig«, zieht 
Frank Ebel ein positives Fazit. »Auch beim 
Drahterodieren mit dem 
Modul Visi Peps Wire wird 
übrigens mit der gleichen 
Bedienoberfläche gearbei-
tet.«

www.mecadat.de

Die CAD/CAM/ERP-Welt

kreatives Arbeiten. Ein Merkmal von ›Visi 
Modelling‹ – das bei CAD und CAM (außer 
Drahterodieren) stets die Basis bildet – ist 
der sogenannte Hybridmodellierer. Dieser 
Begriff meint, dass Visi den hier verwen-
deten Parasolid-Kern für die Volumenmo-
dellierung sowie für die Flächenmodellie-
rung kombiniert nutzt. 

Im Gegensatz zu rein parametrisch ar-
beitenden 3D-CAD-Systemen wie zum 
Beispiel SolidWorks, hat dies im Werk-
zeugbau klare Vorteile. Denn auf die-
se Weise kommt man gefühlt deutlich 
schneller zum fertigen Werkzeug. 

Volle Kontrolle

Interessant ist auch die Bewegungs-
simulation, über die Visi seit einiger Zeit 
verfügt. Damit lassen sich die Prozesse, 
die innerhalb des Werkzeugs passieren, 
dynamisch simulieren. Sobald das Werk-
zeug schließt, kann der Konstrukteur so 
beispielsweise die Bewegungen der Keil-
schieber überprüfen, die der Zufuhr oder 
der Hebeböden. Auch Drehbewegungen 
lassen sich simulieren.

Der Aspekt ›Schnelligkeit‹ genießt bei 
Ebel hohe Priorität: Der immer stärker 
werdende Konkurrenzdruck gerade aus 

Asien zwingt dazu, sehr viele Werkzeuge 
in kurzer Zeit fertigzustellen – und dies 
ohne die kleinsten Abstriche bei der Qua-
lität. Bei eiligen Aufträgen beträgt die 
Durchlaufzeit in Neheim heute nur noch 
sechs bis zehn Wochen – von der Konst-

Rund 50 neue Werkzeuge stemmen die 
Experten bei Ebel pro Jahr im Schnitt. Dies 
wäre Visi nicht zu schaffen.

VORTEIL:  NORMTEIL

Jeder Erfolg beginnt mit einer Idee. Deshalb unterstützt 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

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

info@norelem.de ∙ www.norelem.de
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Die Dualis GmbH iT Solution ent­
wickelt unter anderem exakte 3D­
Simulationen, die Prozesse in der 
Anlagen­ und Materialflusspla­
nung berechenbar machen. Hierzu 
bietet das unternehmen ›Visual 
Components‹ an. Das neueste Plu­
gin ermöglicht eine direkte Anbin­
dung an Siemens S7­Steuerungen 
und erleichtert den Einsatz des Si­
mulationswerkzeugs bei der Virtu­
ellen inbetriebnahme.

Dualis ist auf die Entwicklung von Soft-
ware und Dienstleistungen zur Planung 
und Optimierung von Produktion und 
Fabriken spezialisiert. Zur Produktpalette 
zählen das Feinplanungstool ›Ganttplan‹, 
die Software ›Areaplan‹ zur Flächenpla-
nung und die 3D-Simulationsplattform 
›Visual Components‹.  Als moderne 3D-
Fertigungssimulationsanwendung wur-
de Visual Components konzipiert, um 
neue Produktionslösungen schnell zu 
entwickeln und darzustellen. Mit Visual 
Components lassen sich logistische Ab-
läufe schnell abbilden und analysieren, 
was zu effizienten Produktionsprozessen 
und einer optimierten Mensch-Maschine-
Interaktion beiträgt. Die innovative 3D-
Simulationsplattform unterstützt unter 
anderem die dreidimensionale Roboter-
simulation, Materialfluss- und Anlagen-
planung. So lassen sich Anlagen genauer 
planen und mit Kunden im Vorfeld veri-
fizieren. Zudem können Fehler bereits im 
Entstehungsprozess einer Anlage, einer 

Dualis erweiterte den Simulator von Visual Components um ein neues Siemens-Plugin. 
Damit ist die virtuelle Inbetriebnahme von Fertigungsanlagen möglich.

Simulationsplattform
für Anlagentestläufe

Halle oder eines Systems erkannt und 
ausgeräumt werden. Bei der Virtuellen 
Inbetriebnahme zeigt sich ein weiterer 
Mehrwert von Visual Components: Die 
Simulation lässt sich durch integrierte 
Plugins mit industriellen Steuerungen 
(SPS) oder Leitsystemen vernetzen. Steu-
erungsseitige Softwarebausteine können 
so im Vorfeld entwickelt und gegen die 
virtuelle Umgebung in der Simulation 
getestet werden – noch bevor die reale 
Anlage zur Verfügung steht. Die Virtuelle 
Inbetriebnahme sichert die Produkt- und 
Prozessqualität, erhöht die Planungs- und 
damit Investitionssicherheit, verkürzt 
reale Inbetriebnahme – und damit Pro-
jektdurchlaufzeiten. Die im 3D-Simulator 
vorhandenen Komponentenbibliotheken, 
eine intuitive Bedienung bei der Erstel-
lung von Simulationskomponenten und 
Modellierungsassistenten unterstützen 
den Anwender bei der Erstellung der vir-
tuellen Testumgebung. Neben den be-
reits in den Simulationsplattform enthal-
tenden Plugins ›OPC-UA‹ und ›Beckhoff 
ADS‹ ist mit der neuen Version von Visual 
Components und dem darin implemen-
tierten Siemens-Plugin nun auch eine di-
rekte Anbindung zu S7-Steuerungen von 
Siemens möglich. Dabei werden sowohl 
physische Steuerungen, etwa der S7-1500 
Serie, als auch simulierte 
Steuerungen (PLC Sim/
PLC Sim Advanced) unter-
stützt und einfach via TCP/
IP angebunden.

www.dualis-it.de
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BobCAD-CAM bietet einen nahtlo-
sen Übergang vom Entwurf zum NC-
Programm. 2-Achs-NC-Programme sind 
ebenso möglich, wie Programmierungen 
von 5-Achs-Werkzeugwegen. Mithilfe 
effektiver Werkzeugweg-Strategien er-
stellt BobCAD-CAM selbst die komple-
xesten NC-Programme. Der modulare 
Programmaufbau ermöglicht eine ziel-
gerichtete Auswahl der 
benötigten CAM-Module. 
Standard-Postprozessoren 
für gängige NC-Steuerun-
gen sind gratis enthalten.

www.mecsoft-europe.de

CAD­CAM­Lösung für
komplexen nC­Code

einzelnen Rohren bestehen. Ebenfalls 
auf Knopfdruck lassen sich Verbindungs- 
und Fixierelemente zwischen den Rohren 
umsetzen. Sie helfen, nachfolgende Ferti-
gungsschritte etwa beim Schweißen zu 
vereinfachen, Fehler zu vermeiden und 
Kosten zu sparen. In Programming Tube 
lässt sich komplett in 3D programmieren 
– und das extrem schnell. Im Anschluss 
an die Konstruktion erledigt die Software 
den Programmiervorgang automatisch. 
Sie legt selbstständig fest, wie die Laser-
Rohrschneidmaschine Teile ausschleusen 
oder Gewinde setzen soll. Aus den Ge-
windeparametern erstellt die Software 
das NC-Programm inklusive notwendi-
ger Werkzeuge und der richtigen Bear-
beitungsreihenfolge. Anstatt Parameter 
kompliziert in Dialogfenster einzugeben, 
lassen sie sich direkt am 3D-simulierten 
Teil mit der Maus anpassen. Auch die An-
fahrposition können Anwender einfach 
mit der Maus verschieben. 
Bei Bedarf können in die 
3D-Simulation der Bear-
beitung noch Änderungen 
einfließen. 

www.trumpf.com

Trumpf hat mit ›Programming Tube‹ 
eine neue Software für die Laser-Rohr-
bearbeitung entwickelt. Sie führt viele 
Arbeitsschritte automatisch aus, sodass 
bei vielen Fertigteilen kein Programmier-
aufwand mehr entsteht. Die intuitive Be-
dienung sorgt dafür, dass Anwender sich 
schnell einarbeiten können. Programming 
Tube unterstützt Dateien in allen gängi-
gen Formaten und ermöglicht, Rohre und 
komplette Baugruppen zu importieren 
oder zu konstruieren. Bei kompletten 
Rohrkonstruktionen setzt die Software 
Knickverbindungen auf Knopfdruck um. 
Diese Verbindungen ersetzen Konstruk-
tionen, die üblicherweise aus mehreren 

in Sekunden zum
Laser­CnC­Programm

Wie Zulieferer und Auftragsfer­
tiger in der Metallbearbeitung 
ihren Kundenservice verbessern 
und neue Aufträge schneller ak­
quirieren können, zeigt das Soft­
ware­Haus simus systems: Mit 
einer einfachen Einbindung der 
Kalkulationsplattform ›classmate 
Cloud‹ in die eigene Website erhal­
ten Besucher sofort eine technisch 
fundierte Preisauskunft zu ihrer 
Anfrage.

Seit einiger Zeit sorgt die Online-Platt-
form ›classmate Cloud‹ für Aufsehen: 
Nutzer laden native 3D-Volumenmodelle 
bekannter CAD-Systeme oder Neutral-
formate wie Step hoch und erhalten so-
fort eine aussagekräftige Übersicht der 
anfallenden Kosten für Dreh-, Fräs- oder 
Blechbiegeteile. Dabei können nicht nur 
Oberflächenbehandlungen wie Pulver-
beschichten, Härten oder Lackieren be-
rücksichtigt werden, sondern auch der 

›classmate Cloud‹ von Simus Systems  
lässt sich einfach in die Website von Auf-
tragsfertigern integrieren.

Per Klick zum realen Angebotspreis
Dienst für jede Homepage nutzbar

Zuschnitt für das Rohmaterial, indivi-
duelle Parameter wie Stundensatz und 
Schnittwerte sowie Rüst- und Nebenzei-
ten. Teilefertiger und Zulieferer können 
nun selbst den Besuchern ihrer Website 
diese Möglichkeiten eröffnen: Eine Integ-
ration per ›iFrame‹ funktioniert so einfach 
wie bei einer Videoeinbindung und stellt 
alle Möglichkeiten der Berechnung bereit. 
Wer zusätzlich den Ablauf, die Berech-
nungsausgaben und das Layout selbst 
bestimmen will, verwendet eine Schnitt-

stelle (API) für den Datenaustausch mit 
classmate Cloud und profitiert von indi-
viduellen Kalkulationspräferenzen. Stets 
bleibt für den Nutzer unsichtbar, dass ein 
externer Dienst die Berechnung über-
nimmt. Wenn Anwender ihr CAD-Modell 
auf die Online-Plattform laden, werden 
die zur Herstellung erforderlichen Dreh-, 
Fräs-, Bohr- und Biegebearbeitungen so-
fort erkannt, mit einer speziellen Logik 
die Rüst- und Bearbeitungszeiten ermit-
telt und auf dieser Basis automatisch die 
Herstellkosten berechnet. So erhalten In-
teressenten rund um die Uhr belastbare, 
grafisch aufbereitete Ergebnisse zu ihrer 
Anfrage: Die einzelnen Arbeitsgänge und 
Kostentreiber in der Geometrie, die Fer-
tigungszeiten ebenso wie die Kosten der 
Nachbehandlung – kurz-
um die gesamten Herstell-
kosten aufgeschlüsselt 
nach Stückzahlen werden 
so transparent.

www.simus-systems.com
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Clevere Stromschienen­Produktion
›Cu­Flex‹ sorgt für mehr Durchsatz

Wie der Schweizer Strom-
schienen-Spezialist BKS 
mit dem flexiblen Stanz-, 
Schneid- und Biegezentrum 
CU-Flex von Boschert mehr 
als nur die Produktions-Ka-
pazitäten erhöht.

Vom Handel mit Strom-
schienen zu einem der 
global führenden Strom-
schienen-Hersteller und Kom-
plettlösungs-Lieferant für 
die Energieversorgung bzw. 
-verteilung ab Anschlussbox 
(Trafo) und bis zur Verteilung 
beim Verbraucher – auf diesen 
kurzen Nenner lässt sich die 
Erfolgsgeschichte des Unter-
nehmens BKS Stromschienen 
AG bringen. Einen wesentli-
chen Anteil am anhaltenden 
Erfolg wird der Tatsache zu-
geschrieben, dass man mit 
so genannten „vergossenen“ 
Stromschienen ein eigenent-
wickeltes und auch selbst ge-
fertigtes Produktprogramm 
im Portfolio hat. 

Je nach Projektumfang liegen 
die Chargengrößen zwischen 1 
und mehreren Hundert. Fol-
gerichtig werden zum Schnei-
den auf Länge, zum Stanzen 
von Bohrungen, Ausbrüchen 
und Konturen sowie zum 

Biegen nach Zeichnung der 
CU- und AL-Bauteile entspre-
chende Bearbeitungskapazi-
täten benötigt, weshalb in der 
Produktion vor allem auf die 
Kompetenz des süddeutschen 
Blechbearbeitungstechnik-
Spezialisten Boschert GmbH & 
Co. KG gesetzt wird. Nämlich 
in Gestalt von zwei Kupfer-/
Alu-/Stahl-Stanzmaschinen 
vom Typ ›CU-Profi‹ sowie auf 
ein Flexibles Bearbeitungszen-
trum der Baureihe ›CU-Flex‹ 
zur kompletten Bearbeitung 
von Kupfer-, Aluminium-, Edel-
stahl- oder Stahlschienen.

Während die Stanzmaschi-
nen der Baureihe CU-Profi 
speziell für die Stanzbearbei-
tung ausgelegt sind, weist die 
CU-Flex drei in die jeweilige 
Arbeitsposition zu verfahren-
den Stationen für die CNC-
gesteuerte Stanz-/Schneid-/
Biegebearbeitung von Flach-
materialien auf. Damit ist es 
BKS möglich, Stromschienen 
aus CU- oder AL- Materialien 
in einem automatischen Ar-
beitsdurchlauf komplett zu 
bearbeiten. 

CU-Flex ist mit einem hoch-
leistungsfähigen Hubzylinder 
für 40 Tonnen Presskraft aus-
gerüstet und damit lassen sich 
Kupferschienen bis zu einer 

Mit der CU-Flex von Boschert ist die CNC-gesteuerte Komplett-
bearbeitung von CU- und AL-Stromschienen möglich. 

Breite von 200 mm und einer 
Dicke bis 15 mm bearbeiten. 
Das BAZ ist in stabiler Schweiß-
konstruktion ausgeführt und 
weist einen CNC-gesteuerten 
Materialvorschub mit Hublän-
genbegrenzung sowie einen 
pneumatisch verschiebbaren 
3-Stationen-Träger auf. Es ver-
fügt außerdem über einen in 
der X-Achse manuell und per 
Digitalanzeige einstellbaren 
Vorderanschlag, und außer-
dem über einen Abfallbehälter 
mit Schnelleinschub. 

Überzeugende Technik

Für eine hohe Bearbeitungs-
qualität sorgen neben dem 
robusten, präzisen Maschi-
nenbau bewährte Wälzrollen-
Führungssysteme und Kugel-
rollenspindeln. Die Steuerung 
erfolgt über eine Cybelec-CNC, 
die über die Funktionen Ein-
richtehub, Einzelhub und Dau-
erhub sowie die individuelle 
Hubauslösung per frei beweg-
lichem Fußpedal einen hohen 
Bedienkomfort plus Betriebs-
sicherheit gewährleistet. 

Nicht zuletzt garantieren 
der präzise Maschinenbau, die 
industriell bewährten Maschi-

nen-Komponenten und die 
CNC-Steuerung eine sehr hohe 
Wiederholgenauigkeit bei al-
len Arbeiten, absolut saubere 
Schnitte ohne den Schnittspalt 
einstellen zu müssen, und 
schließlich außergewöhnlich 
hohe Standzeiten der Werk-
zeuge zum Schneiden, Stanzen 
und Biegen. 

Neben den erwähnten Vor-
teilen hinsichtlich Komplett-
bearbeitung, Materialhand-
ling und gleichbleibend hoher 
Qualität zeichnet sich die CU-
Flex durch absolute Wartungs-
freiheit aus, sodass unter allen 
Betriebsbedingungen eine 
hohe technische Verfügbar-
keit gegeben ist. 

In Zukunft will BKS die Auf-
träge papierlos durchschleu-
sen, in dem mit dem CAD-/
CAM-Programm ›Metalix‹ 
von Boschert die Daten- be-
ziehungsweise Arbeitspläne 
per Scan eingelesen werden. 
Damit soll der Automatisie-
rungsgrad in der Stromschie-
nen-Komplett-
b e a r b e i t u n g 
auf eine neue 
Ebene gehoben 
werden.

www.boschert.de

Ein komplett mit Befestigungslöchern versehenes und exakt auf 
Länge geschnittenes CU-Stromschienen-Bauteil.
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Bei Laserscannern setzt 
MicroStep auf Systeme 
von Micro­Epsilon. Diese 
Lösungen erlauben die 
Bearbeitung von Blechen, 
Profilen oder Behälterbö­
den. 

Ob Bleche, Rohre, Profile, Trä-
ger oder Behälterböden – nach 
dem Zuschnitt werden die 
Werkstücke zu integralen Be-
standteilen von kleineren und 
größeren Bauteilgruppen. Und 
dafür müssen die Werkstücke 
entsprechend präpariert wer-
den. Dabei gilt: Je hochwerti-
ger und exakter die Ergebnisse 
der Schneidanlage, umso ge-
ringer die zeitraubende Nach-
arbeit.

Dies ist beispielsweise bei 
der Produktion von Druckbe-
hältern und Druckkesseln ein 
wesentlicher Faktor. Der Zu-
schnitt von Behälterböden ist 
elementarer Bestandteil des 
Fertigungsprozesses – gängige 
Aufgabe ist dabei das Schnei-
den von Öffnungen zum 
Verschweißen von Einlass-
rohren. Die dafür benötigten 
Schweißnahtvorbereitungen 
müssen den Erfordernissen 
der späteren Schweißaufgabe 
entsprechen – genau das ge-
währleistet bei MicroStep ein 
vollautomatischer Prozess.

Die mScan-Technologie 
steht für höchste Qualität bei 

te etwas verkaufen, was er 
auch beherrscht. Die Anlage 
ersetzt zwei Maschinen«, so 
Geschäftsführer Konstantin 
Slawinski.

Weitere Modelle des Scan-
experten Micro-Epsilon hat 
MicroStep bei der ABP-Techno-
logie (Additional Beveling Pro-
cess) im Einsatz. Dieses System 
wurde entwickelt, um auf einer 
Schneidanlage nachträgliches 
Anfasen zur Schweißnaht-
vorbereitung zu ermöglichen. 
Mittels eines am Portal integ-
rierten Multifunktions-Laser-
scanners von Micro-Epsilon 
werden bereits geschnittene 
Bauteile eingescannt und fle-
xible Fasen angebracht. Damit 
entfällt aufwendiges Materi-
alhandling auf einem zusätz-
lichen (Roboter-)Arbeitsplatz. 
Weltweit profitieren Kunden 
von dieser Lösung, mit der sich 
auch Material einsparen lässt.

Für hohe Genauigkeit

Ein Plus an Genauigkeit in 
den Schneidergebnissen errei-
chen MicroStep-Anlagen mit 
der Integration eines Micro-
Epsilon-Laserscanners bei der 
Erfassung von Werkstücken. 
Beispielsweise bei der Blech-
tafellageermittlung. Aber 
auch und vor allem beim Scan 
von Profilen oder Trägern. Ähn-
lich zur mScan-Technologie für 
Behälterböden wird auch hier 
die Oberflächengeometrie ex-
akt abgetastet, produktions-
bedingte Abweichungen zur 
Idealkontur werden automa-
tisch kompensiert, die Parame-
ter anhand des 3D-Scans kor-
rigiert und entsprechend die 
Schneidpfade 
zur signifikan-
ten Schnitt-
qualitätverbes-
serung gesetzt.

www.microstep.com

Die mScan-Technologie von MicroStep ermöglicht höchste Präzi-
sion bei der Behälterbodenbearbeitung. 

Automatisch zur Top­Schweißnaht
Via Laserscanner zum Schneidpfad

der Behälterbodenbearbei-
tung – exakte Konturen und 
hochpräzise Fasenschnitte 
werden damit zum Standard. 
Dabei werden mittels eines 
Laserscanners die exakten 3D-
Geometrien des Behälterbo-
dens erfasst. Auf Grundlage 
der erfassten Konturparame-
ter stellt mScan dann die Ab-
weichungen zur Idealkontur 
fest und ermöglicht so eine 
optimierte Positionierung der 
Schneidpfade und im Ergebnis 
eine sehr hohe Präzision. 

innovative Technik

Bei der Erfassung der Ober-
flächengeometrie des Behäl-
terbodens setzt MicroStep auf 

Laserscansysteme von Micro-
Epsilon. Die verwendeten La-
serscanner bestechen durch 
eine kompakte Bauweise und 
hohe Scangeschwindigkeit. 
Die Messgenauigkeit bleibt 
selbst bei reflektierenden 
Oberflächen bestehen. Die 
ermittelte 3D-Kontur des 
Werkstücks wird in die mScan-
Software eingelesen und der 
optimale Werkzeugpfad vom 
System ermittelt. 

»Die Durchlaufzeit bei ei-
nem komplexen Behälterbo-
den mit mehreren Stutzen lag 
früher bei eineinhalb bis zwei 
Wochen – heute sind wir bei 
einem Tag. Das ist ein riesen 
Benefit«, sagt Eduard Sauter, 
Head of Production bei der 
GEA Production Kitzingen 
GmbH. Der Systemanbieter 
für die nahrungsmittelverar-
beitende Industrie hat hohe 
Standards an Oberflächenrau-
igkeiten sowie höchste Genau-
igkeiten und enge Toleranzen. 

Das trifft auch auf Behälter-
bodenspezialist Slawinski & 
Co. GmbH zu. Ihre kombinierte 
Blech-Behälterbodenanlage 
mit mScan-Technologie für 
großformatige Böden ist seit 
rund vier Jahren im Betrieb. 
»Nach zehn Jahren Suche 
hatten wir erstmals das Ge-
fühl, da ist jemand, der möch-

Die ermittelte 3D-Kontur des Werkstücks wird in die mScan-
Software eingelesen und der optimale Werkzeugpfad ermittelt. 



Welt der Fertigung  |  Ausgabe 02. 202146

Die Rohr-, Blech- und Bänderwelt

die Druckbauteile beschädigt. Die 3D-
Serie besteht aus den beiden Modellen 
HBE320-523 3D und LPS-T 3D. Ganz egal 
ob Stahl, Aluminium, Titan und Nickel-
basislegierungen oder Kunststoffe – die 
3D-Sägen von Behringer trennen alle ad-
ditiv gefertigten Bauteile in unterschied-
lichsten Größen und Formen problemlos. 
Die hohe Flexibilität wird gewährleistet, 
indem die Grundplatte individuell nach 
Kundenanforderung angefertigt werden 
kann. Die HBE320-523 3D bietet eine Vor-
richtung zum trennen kleiner und mittle-
rer Platten bis 500 x 300 mm. Beim Sägen 
von größeren Druckplatten spielt die Ver-
tikalbandsäge LPS-T 3D ihre Stärken aus. 
Zum Be- und Entladen großer und damit 
schwerer Grundplatten mittels Krans ist 
die vertikale Bauweise der Maschine mit 
frei zugänglichem Maschinentisch die 
optimale Wahl. Sowohl bei der HBE320-
523 3D als auch der LPS-T 3D bietet eine 
Maschinenumhausung mit optionaler 
Absauganlage die Möglichkeit, freige-
setzte Öle, Aerosolnebel, Dämpfe oder 
Metallstaub abzusaugen, 
um sicherzustellen, dass 
keine gesundheitsgefähr-
deten Stoffe in das Ar-
beitsumfeld gelangen.

www.behringer.net

Additive Manufacturing gewinnt an 
Bedeutung. Dabei werden die Teile über 
eine Stützstruktur auf eine Grundplatte 
gedruckt. Um die 3D-Druckteile entspre-
chend zu verwenden und weiterverar-
beiten zu können, müssen diese nach der 
Fertigstellung von der Grundplatte gelöst 
werden. Hier setzt die neue 3D-Serie von 
Behringer an, welche die gedruckten Bau-
teile mit höchster Schnittpräzision von 
der Trägerplatte trennt. Durch die hohe 
Schnittgenauigkeit der Bandsägemaschi-
nen werden weder die Druckplatte noch 

Sägen zum Trennen von
3D­Druck­Teilen

fis übernimmt den Prozess des Prüfens 
der CAD-Daten bis hin zum Auftrag an 
den Subunternehmer, der das Blechteil 
schlussendlich fertigt. Komplett mit ver-
bindlichem Angebot. Besonders gut wur-
de die einfache Bedienbarkeit des Portals 
umgesetzt. Mit dem Webportal von Ble-
xon lassen sich zudem die Kosten sofort 
überprüfen. Das schweizer Unternehmen 
garantiert, dass Kunden keine unange-
nehme Überraschung durch versteckte 
Kosten bei der Herstellung der Kleinseri-
en oder Prototypen erleben. Die Angebo-
te, die das Portal dem Anwender in Sekun-
den präsentiert, sind selbstverständlich 
verbindlich. Die Teile können per Klick 
sofort geordert werden. Dank CAD-Soft-
ware sind der Fantasie für die Erstellung 
von Prototypen kaum Grenzen gesetzt. 
Maximal die Grenzen der Physik gebieten 
dem kreativen Konstrukteur Einhalt. Und 
sollten einmal die Grenzen des Machba-
ren überschritten sein, 
warnt das Blechportal 
sofort. Beispielsweise bei 
unmöglichen Blechbiege-
radien.

www.blexon.com

Prototypen sind ein wichtiger Schritt bei 
der Entwicklung neuer Bauteile. Da das 
Prototyping im Maschinen- und Anlagen-
bau eine enorme Bedeutung hat, hat sich 
die schweizer Blexon AG damit befasst, 
den Bestellprozess zu optimieren. Bis-
her ist es so, dass der eigene Einkauf mit 
Nachfragen Zeit verspielt und die Liefe-
ranten ihre Angebote nicht schnell genug 
schicken. Daher wurde der Bestell- und 
Einkaufprozess für Prototyping-Teile aus 
Blech ganz genau angeschaut. Heraus-
gekommen ist, dass sich große Teile des 
Prozesses optimieren lassen: Das Online-
Blechportal der Automatisierungspro-

Blechteile online rasch
und bequem bestellen
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Die Rohr-, Blech- und Bänderwelt

Die Vorteile des Wolfram inertgas 
Schweißens (WiG): Kein anderes 
Verfahren bietet mehr Sauberkeit, 
beziehungsweise höhere Schweiß­
nahtqualität. um die Handhabung 
nochmals zu vereinfachen, hat 
Fronius die ›TransTig 170/210‹ ent­
wickelt.

WIG bietet ein breites Einsatzgebiet – 
der Prozess eignet sich für alle Metalle, 
dünne Bleche, Zwangspositionen und das 
Wurzelschweißen. Geschweißt werden 
kann mit oder ohne Zusatzwerkstoff. Von 
diesen Vorteilen profitieren Anwender 
zum Beispiel im Anlagen- und Behälter-
bau, im Rohrleitungsbau aber auch in der 
Instandhaltung, Montage und Reparatur. 
Da dort zumeist Edelstahl und Alumini-
um Verwendung findet, kann der Prozess 
mit hoher Nahtqualität hinsichtlich Hap-
tik und Optik überzeugen. Im mobilen 
Einsatz punktet die TransTig zusätzlich: 
Leicht und handlich unterstützt sie den 
Anwender in seinem oft vielfältigen Auf-
gabenbereich. 

Die WIG-DC Gerätegeneration von 
Fronius meistert den Spagat zwischen 
kompaktem Gerätedesign und großem 
Funktionsumfang: Trotz ihrer kleinen 
Bauweise, bei unter 10 Kilogramm Ge-
wicht, bieten die TransTig 170 sowie 

WiG­Hightech einfach verpackt
Kompaktes Handschweißgerät

TransTig 210 alle wichtigen Einstellmög-
lichkeiten, die sonst nur bei den größeren 
Profi WIG-Geräten zu finden sind. Bei der 
Entwicklung wurde das Hauptaugen-
merkt darauf gelegt, dass das Schweiß-
gerät die Eingangsspannung bestmöglich 
verwertet. Das macht die TransTig nicht 
nur energieeffizient sondern auch äu-
ßerst zuverlässig und produktiv: Das klei-
ne WIG-Gerät bietet 40 Prozent Einschalt-
dauer. Bei maximaler Leistung kann also 
vier Minuten durchgehend geschweißt 
werden – länger als mit vergleichbaren 
Schweißgeräten.

Für einen stabilen Lichtbogen

Zudem bietet die Power Factor Correc-
tion (PFC) der TransTig hohe Netzspan-
nungstoleranz: Selbst bei 30 Prozent 
weniger Eingangsspannung können die 
Geräte weiterhin ihre volle Leistung abru-
fen. Obendrein wird mit der PFC die vor-
handene Leistung vom Netz so effektiv 
wie möglich verwendet. Mit dem Fuse-
Parameter kann der Schweißer am Gerät 
den maximal aufgenommenen Strom 
vom Netz einstellen und so an die Gege-
benheiten vor Ort anpassen – etwa auf 
Baustellen, wo bereits viele Geräte in Be-
trieb sind. Auch bei langen Netzzuleitun-
gen, einer schlechten Netzabsicherung 

oder unter Generatoren-Betrieb kann das 
darüber entscheiden, ob der Lichtbogen 
brennt.

Die kompakten TransTig-Geräte punk-
ten also mit überzeugendem Schweißver-
halten, wie es bisher nur größere Geräte 
konnten. Einerseits bietet TransTig einen 
vollumfänglichen E-Hand-Betrieb inklusi-
ve CEL-Mode und vielfältige Funktionen 
für WIG: Mit einer Punktier-Funktion (TAC) 
erleichtert das Gerät das Zusammenhef-
ten von Bauteilen. Das Heften wird da-
durch – im Vergleich zu konventionellen 
Verfahren – doppelt so schnell. Um wäh-
rend des Schweißens den Schweißstab 
zu wechseln oder einen Heftpunkt zu 
überschweißen, hat die TransTig eine Up- 
und Down-Slope-Funktion für den Ab-
senkstrom. Dieser kann somit in Relation 
zum Hauptstrom reduziert oder erhöht 
werden. Die Gasnachströmzeit wird dabei 
entweder manuell eingestellt oder auto-
matisch auf den verwendeten Schweiß-
strom abgestimmt. Außerdem steigert die 
Touch Hochfrequenz-Zündung den Bedi-
enkomfort am Schweißbeginn zusätzlich: 
Sie erkennt das Berühren des Werkstücks 
und zündet nach einer vordefinierten Zeit 
mittels Hochfrequenz punktgenau an der 
gewünschten Stelle. Das ermöglicht die 
Verwendung von Brennern ohne Taster 
oder hilft bei schwer zugänglichen Naht-
stellen.

Vollgepackt mit Technologie überzeugt 
die TransTig dennoch durch ihr prak-
tisches Bedienkonzept mit einfachem 
Dreh- und Drückknopf und übersichtli-
cher, beleuchteter Funktions-Anzeige. Das 
Gerät ist nicht nur leicht, sondern auch 
überaus robust: Das Kunststoffgehäuse 
wurde weit über die Norm hinaus auf 
seine mechanische Belastbarkeit getes-
tet. Handschweißgeräte von Fronius sind 
außerdem Spritzwasserfest und somit 
für den Einsatz unter rauen Bedingungen 
auf Baustellen oder bei der Montage ge-
eignet. Darüber hinaus versetzt sich die 
TransTig nach einer einstellbaren Zeit-
spannte automatisch in den Standby-Mo-
dus, was den Energiever-
brauch reduziert. Für den 
mobilen hightech Einsatz 
ist die TransTig somit das 
WIG-Gerät der Wahl.

www.fronius.com

Die vielen Funktionen der TransTig von Fronius unterstützen den Schweißer bestmög-
lich bei seiner Arbeit. Verschiedene Features, wie etwa die Touch Hochfrequenz-Zün-
dung, ermöglichen komfortables Schweißen
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Die Schleifwelt

Manchmal ist Geschwindigkeit 
alles was zählt: für die Pole­Positi­
on, fürs Siegerpodest – oder für den 
Zerspanerfolg. und die Basis dafür 
liegt bereits im Werkzeugdesign 
mit der entsprechenden Program­
miersoftware. Für ihre LaserSmart­
Maschinen hat die Rollomatic SA 
aus dem schweizerischen Le Lan­
deron daher mit SmartMachining 
einen neuen Standard gesetzt, um 
Diamantwerkzeuge herzustellen: 
Besonders schnell und vor allem 
extrem einfach.

Diamant setzt seinen Erfolgszug weiter 
fort: Als CVD-Schicht oder als PKD-Tip ist 
der Schneidstoff willkommener Problem-
löser für viele Branchen. Sein großer Vor-
teil, die enorme Härte, schränkte bisher 
jedoch die Geometrie-Möglichkeiten der 
Werkzeuge stark ein. Doch mit der ›La-
serSmart 510‹ und der neuen SmartMa-
chining-Software von Rollomatic werden 
scharfe Schneidkanten selbst auf dia-
mantbeschichteten Hartmetallwerkzeu-
gen zur Fingerübung.

Die passende Software ist gewisserma-
ßen das Tor zur Programmierung hoch-

Der bessere Weg zum 
Diamantwerkzeug

Mit seiner wohldurchdachten Software ›SmartMachining‹ hat Rollomatic ein innovati-
ves Stück Programmierkunst auf den Markt gebracht, das die Produktion von Diamant-
werkzeugen wesentlich erleichtert.

wertiger Werkzeuge, das Rollomatic mit 
der modernen und aufgeräumten grafi-
schen Bedieneroberfläche von SmartMa-
chining weit aufreißt. Ein wesentliches 
Ziel bei der Gestaltung der neuen Pro-
grammier-Software war es nämlich, dem 
Bediener die Gestaltung von CVD- oder 
PKD-Werkzeugen so einfach wie möglich 
zu machen. 

Dazu Sven Peter, Produktmanager Laser 
bei Rollomatic: »Der unkomplizierteste 
Weg führt im Basismodus über unseren 
Wizard. Dort wählt der Programmierer 
das Werkzeugmaterial aus, ob PKD, CBN, 
MCD oder CVD, und kann über eine große 
Datenbank auf vorgegebene Konfigurati-
onen zurückgreifen, die ihn meist schon 
ans Ziel bringen.«

Frustfrei programmieren

Sollte sich die Kontur leicht ändern, so 
geht das ohne nochmaliges Programmie-
ren. Bei identischen Zähnen werden die-
se nur einmal programmiert und auf alle 
Zähne gleichzeitig angewendet. 

Um ein Werkzeug bis ins Detail an die 
gewünschte Applikation anzupassen, 
kann jederzeit in den Fortgeschritte-
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anschaulicher Videos bietet. Da kratzen 
wir nicht nur an der Oberfläche, sondern 
steigen mitunter ganz tief in die jeweilige 
Materie ein, um auch den „Cracks“ unter 
unseren Nutzern genügend Futter zu lie-
fern«, sagt Sven Peter nicht ohne Stolz.

Sollten dennoch während des Betriebs 
Fragen aufkommen, ist Hilfe nicht weit: 
Und zwar in Form eines HTML5-basierten 
Hilfekatalogs. Angereichert mit Videos, 
Illustrationen und Schritt-für-Schritt-
Anleitungen werden dort laut Rollomatic 
Antworten für sämtliche Fälle geboten.

Die aktuelle SmartMachining-Version 
1.30 unterstützt unter anderem den 
SmartSharpening-Prozess zum Nach-
schärfen von Diamantwerkzeugen. An 
der stetigen Weiterentwicklung der Soft-
ware partizipiert der Nutzer in Form von 
Updates – die ihm Rollomatic übrigens 
kostenlos zur Verfügung stellt. 

»Wir haben mit SmartMachining eine 
All-in-One-Lösung geschaffen, die den 
Werkzeugdesign-Prozess intuitiver ge-
staltet denn je und dem Nutzer damit 
Zeit und Kosten spart. Darüber hinaus 
geben wir ihm durch unsere Schulungs-
video-Reihe und Hilfedateien wertvolle 
Ressourcen an die Hand, 
um seinen Alltag so ent-
spannt wie möglich zu 
halten«, resümiert Sven 
Peter. 

www.rollomaticsa.com

Die Schleifwelt

Mit einem HTML5-basierten Hilfekatalog, Videos, Illustrationen und Schritt-für-Schritt-Anleitungen gibt Rollomatic Antworten auf 
alle Fragen rund um die Produktion von Diamantwerkzeugen.

nen-Modus und wieder zurück gewech-
selt werden. Dabei steht dem Bediener 
stets ein Diagnosetool zur Seite, das die 
Schneidkantenverrundung simuliert. In 
den Parameterfeldern ›round‹, ›optimum‹ 
und ›carbide‹ zeigt SmartMachining an, 
ob die Schneidkante stark verrundet 
bleibt oder ob der Laser bereits ins Subs-
trat eindringt.

»Auf diese Weise kann sich der Nutzer 
Stück für Stück dem idealen Zustand sei-
nes Werkzeugs annähern – noch ohne den 
Laser überhaupt einzuschalten!«, ergänzt 
Sven Peter. Besitzer der ersten LaserSmart 
500/501 profitieren übrigens ebenfalls 
von den Neuerungen der Software. 

noch mehr Tempo

Was den Nutzern der aktuellen LaserS-
mart 510 vorbehalten bleibt: Gegenüber 
dem Vorgänger LaserSmart 501 ist die Be-
arbeitungszeit bis zu 500 Prozent schnel-
ler geworden. 

»Nicht zuletzt gegenüber etablierten 
Fertigungsmethoden ist das ein beachtli-
cher Schritt: Sind beim Erodieren Bearbei-
tungsgeschwindigkeiten von rund 1 mm/
min möglich, schafft unser Laser mehr als 
5 mm/min! Da fühlen sich herkömmliche 
Methoden an, als würden sie mit „ange-
zogener Handbremse“ agieren, während 
der Laser den Turbo zündet und locker 
vorbeizieht«, findet Sven Peter. Wer au-

ßergewöhnlich leistungsfähige Werkzeu-
ge herstellen kann, kennt seine Maschine 
meist bis ins Detail: »Dazu gehört gerade 
bei komplexen Fertigungsvorgängen eine 
gute Schulung, weshalb wir unsere Kun-
den schon im Vorfeld optimal auf ihre 
neue Anschaffung vorbereiten. Doch da-
mit endet unser Service noch lange nicht: 
Viel Arbeit und Herzblut haben wir bei-
spielsweise in eine Schulungsvideo-Reihe 
investiert, die dem Kunden vollen Ein-
blick in unsere Lasermaschinen in Form 

Mit ›SmartMachining‹ hat Rollomatic 
eine Lösung geschaffen, die den Werk-
zeugdesign-Prozess intuitiv gestaltet.
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gibt auf den Dialogseiten die notwen-
digen Daten für die Schleifoperationen, 
Schleifscheiben und Abrichtoperationen 
ein. Die Programmierung wird durch eine 
umfassende Bibliothek vordefinierter For-
men unterstützt, die exzentrische Kreise, 
Sechsecke, Fünfecke, Polygone, Reuleaux-
Dreiecke und Rhomben umfasst. Das 
CNC-Programm wird völlig automatisch 
erstellt und in einer ausführbaren Form 
gespeichert. Die geschlossene Form des 
Werkstücks wird in der XY-Ebene defi-
niert. Das Schleifen erfolgt jedoch durch 
Interpolation oder Synchronisierung der 
X-Achse mit der C-Achse. Axiale Bewe-
gungen in der Z-Achse können durch Os-
zillation oder durch Mehrfacheinstechen 
durchgeführt werden. Die NCK des CNC-
Systems Flexium+ wandelt die Kontur 
von der XY-Ebene in eine XC-Ebene um 
und berechnet – unter Berücksichtigung 
des Schleifscheibendurchmessers – die 
entsprechenden Ausgleichs- und Zustell-
bewegungen. Das Geschwindigkeitspro-
fil wird ebenfalls transformiert, sodass 
die Geschwindigkeit und 
Beschleunigung automa-
tisch an die physikalischen 
Eigenschaften der Maschi-
ne angepasst werden.

www.num.com

rungsprogrammen ist NUMgrind für den 
Einsatz in der Produktionsumgebung 
vorgesehen. Es ermöglicht dem Werk-
stattpersonal, alltägliche Bearbeitungs-
aufgaben sehr schnell und effizient zu 
erledigen. Die NUMgrind-HMI kann auch 
auf einem Büro-PC betrieben werden. Es 
können anwendungsabhängige Projekte 
und die entsprechenden ISO-Teilepro-
gramme erstellt, mit der Simulationssoft-
ware ›Flexium 3D‹ von NUM getestet und 
auf die Zielmaschine übertragen werden. 
Der Bediener legt einfach über die HMI 
den Ablauf des Schleifprozesses fest und 

NUM hat seine Rundschleifsoftware 
›NUMgrind‹ um die Funktionalität des 
Unrundschleifens erweitert. Sie ist voll 
kompatibel mit anderer Flexium-Soft-
ware. NUMgrind wurde speziell entwi-
ckelt, um die Erstellung von Teilepro-
gramme für CNC-Schleifmaschinen zu 
vereinfachen. Im Gegensatz zu CAD/CAM-
Arbeitsplatz-Werkzeugen zur Erzeugung 
von CNC-Werkzeugmaschinen-Steue-

interessante Lösung
zum unrundschleifen

Bauteile, die auf Hightech­An­
lagen von Okamoto geschliffen 
werden, erfüllen extremen Präzi­
sionsanforderungen der industrie. 
Ein Beispiel sind die Horizontal­
CnC­Rundtischmaschinen der PRG 
DXnC­Serie.

Speziell für die einseitige Bearbeitung 
von Ringen, Kugellagern und anderen Ge-
rätekomponenten mit einer hohen Anfor-
derung an die Oberflächengüte hat Oka-
moto für die Einzel- und Serienfertigung 
die Rundtisch-Schleifmaschinen der PRG-
DXNC-Serie in Portalbauweise im Portfo-
lio. Der runde Magnetaufspanntisch mit 
Magnetdurchmesser von 600 bis 1 200 
mm bewegt das Werkstück kreisförmig, 
während der seitliche Vorschub mit dem 
entsprechenden Schleifwerkzeug ausge-
führt wird. Je nach Programmierung der 
Schleifzyklen ist das Schleifen auch unter 

Für hohe Oberflächengüten prädestiniert: 
Die PRG DXNC-Serie von Okamoto.

Präzise auf dem Rundtisch schleifen
Kundenspezifisches von Okamoto

variablen Tischgeschwindigkeiten mit 
konstanter Schnittgeschwindigkeit des 
Schleifwerkzeugs möglich. Die hydrody-
namische Lagerung des Maschinentisches 

gleicht Vibrationen aus. Unterstützt wird 
dieses schwingungslose Schleifen durch 
die robuste Konstruktion des gesamten 
Systems aus speziellem Kugelgrafitguss, 
der unerwünschte Vibrationen nachhal-
tig dämpft, sowie der Potalbauweise we-
gen ihres geschlossenen Kraftschlusses. 
7,5-kW-Spindelantriebsmotoren sorgen 
für Hochpräzision selbst im Eilgang. Der 
um ± 3 Grad neigbare Rundtisch erweitert 
die Anwendungsflexibilität. So können 
dank der speziellen Steuerungsfunktion 
Multi Step Grinding neben flachen Kom-
ponenten auch spitz zulaufende, konvexe 
und konkave Werkstücke zu bearbeitet 
werden. Durch verschie-
dene Zusatzmodule las-
sen sich die Maschinen 
optimal Kundenanforde-
rungen anpassen.

www.okamoto-europe.de
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Die GCX Linear von Anca ermög­
licht den Abschluss aller Vorgänge 
für Schäl­ und Formfräser in einem 
einzigen Arbeitsgang. 

Mit der Entwicklung der ›GCX Linear‹ 
reagiert Anca auf die wachsenden Er-
folge des Wälzschälens und die damit 
verbundene steigende Nachfrage nach 
Wälzschälwerkzeugen. Als Fünfachsen-
CNC-Schleifmaschine mit Linx-Linear-
motortechnologie für die X-, Y- und Z-Ach-
se verfügt die GCX Linear zusätzlich über 
Funktionen, die speziell für das Schleifen 
von Wälzschälrädern und Schneidrädern 
entwickelt wurden. Die Maschine ist eine 
Komplettlösung und setzt Maßstäbe für 
das Schälradschleifen: Zur akustischen 
Überwachung des Abrichtprozesses des 
komplexen Scheibenprofils entwickelte 
Anca das aktuellste ›Acoustic Emission 
Monitoring System‹ (AEMS). AEMS kann 
selbst in lauten Produktionsumgebun-
gen „den richtigen Sound“ für ein per-
fektes Abrichten erkennen. AEMS basiert 
auf einem überwachten Algorithmus für 
maschinelles Lernen und stellt sicher, 
dass die Schleifscheibe in kürzester Zeit 
und bei minimiertem Abrichtbetrag µm-
genau profiliert wird. Die Motortempe-
raturreglung ist eine zum Patent ange-
meldete Innovation, die in die Firmware 
des Motorspindelantriebs integriert ist. 
Der intelligente Regelungsalgorithmus 
verwaltet und reguliert aktiv die Tempe-
ratur der motorisierten Spindeln der GCX 
Linear. Dies verkürzt die Aufwärmzeit der 

Die ›GCX Linear‹ ist von Anca speziell für die Produktion von Schäl- und Formfräser 
entwickelt worden und besticht mit hervorragende Präzision.

Spezialist fürs Schälradschleifen
Fertigungsprozesse optimiert

Maschine. Zudem wird die thermische 
Stabilität der Spindel über einen langen 
Zeitraum hinweg und zwar unabhängig 
von Änderungen der Spindellast oder 
-drehzahl oder der Kühlmitteltempera-
tur der Spindel gehalten. Dies verbessert 
erheblich die Reproduzierbarkeit der 
hohen geometrischen Genauigkeit der 
Schleifergebnisse. Die Linx-Linearmotor-
technologie für Achsenbewegungen in 
Verbindung mit linearen Maßstäben ist 
präzise und leistungsstark. Die Linx-Mo-
toren wurden speziell für eine lebenslan-
ge Nutzung in rauen Schleifumgebungen 
entwickelt und verfügen über ein zylind-
risches Magnetfeld. Damit wird keine zu-

sätzliche Kraft auf die Schienen oder das 
Maschinenbett ausgeübt. Der Linx-Line-
armotor besitzt eine hohe Achsgeschwin-
digkeit und -beschleunigung, was zu 
kürzeren Zykluszeiten führt und gleich-
zeitig eine gleichmäßige Achsbewegung 
gewährleistet. Der Verschleiß ist minimal 
da keine Temperaturschwankungen auf-
treten, zudem wird die Schutzart IP67 ein-
gehalten. Damit bleibt die 
hohe Maschinengenauig-
keit über die gesamte Le-
bensdauer der Maschine 
erhalten.

www.anca.com

Die Schleifwelt

/ Perfect Welding / Solar Energy / Perfect Charging

/ Sie planen die zukunftssichere Ausrichtung Ihres Unternehmens 
in Zeiten von Industrie 4.0 und Fachkräftemangel?
Mit der Fronius SmartCell gelingt auch kleinen und mittelstän- 
dischen Unternehmen der einfache und innovative Einstieg in  
die automatisierte Produktion. Mit der kompakten All-in-one- 
Lösung steigern Sie die Wirtschaftlichkeit und Effizienz Ihrer  
Produktion. Die SmartCell verbindet ein intuitives und benutzer-
freundliches Bedienkonzept mit reproduzierbar hoher Schweißqua-
lität– so funktioniert Roboterschweißen ganz ohne Programmieren. 
www.fronius.de/smartcell

NEXT LEVEL  
COBOT WELDING  
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Höchste Präzision rund um den Maschi-
nenbau zu erzielen, ist eine Kunst, die sich 
nur mit entsprechendem Equipment er-
reichen lässt. Es genügt nicht, nur einen 
edlen Maschinenpark zu unterhalten, in 
der Hoffnung, dass damit automatisch 
präzise Passungen und feinste Oberflä-
chengüten sich an den produzierten Tei-
len einstellen. Neben einer klimatisierten 
Halle, leistungsstarken Kühlschmierstof-
fen sowie schnittigen Zerspanungswerk-
zeugen sind noch weitere Komponenten 
nötig, um Werkstücke in höchster Quali-
tät herzustellen.

Dazu zählen beispielsweise 3D-Taster 
zur Nullpunktermittlung, Einzugskraft-
prüfgeräte und Voreinstellgeräte. Der-
artige Produkte sollten zur Grundaus-
stattung einer jeden Fertigung gehören, 
die den Anspruch einer professionellen 
Produktion erhebt. Alle Diebold-Produkte 
glänzen mit bester Verarbeitung und sind 
für den täglichen Einsatz in der industriel-
len Fertigung ausgelegt.

So ist der Kantentaster ›3Dpro‹ bei-
spielsweise vollständig abgedichtet, 
wodurch tropfendes Kühlmittel der Tast-
mechanik nichts anhaben kann. Zudem 

Spannkraftprüfer von Diebold sind erste Wahl, wenn es darum geht, die Einzugskraft 
von Werkzeugmaschinenspindeln zu prüfen.

Top­Messgeräte vom Experten 
Präzises für den täglichen Bedarf

gibt es eine Sollbruchstelle, die das Gerät 
schützt, wenn beim Antasten versehent-
lich der maximale Überfahrweg von drei 
Millimeter überschritten wird. Die Hart-
metallkugel am Taster sorgt dafür, dass 
deren Verschleiß sehr gering ausfällt, so-
dass die Präzision des Tasters – der übri-
gens über eine Einstellgenauigkeit von 
0,01 Millimeter verfügt – sehr lange erhal-
ten bleibt. Anders als mit herkömmlichen 
Kantentastern ist es mit 3D-Kantentas-
tern von Diebold möglich, den Werkstück-
nullpunkt in allen drei Ebenen zu ermit-
teln, was eine massive Zeiteinsparung 
verspricht.

Dem Fehler auf der Spur

Die Genauigkeit der Bearbeitung eines 
Werkstücks hängt jedoch nicht nur vom 
präzisen Ermitteln des Werkstücknull-
punkts, sondern auch vom einwandfreien 
Einzug des Spannmittels in die Aufnahme 
der Maschinenspindel ab. Ist die Einzugs-
kraft durch ermüdete Tellerfedern zu ge-
ring, so führt dies zu mangelhafter Ober-
flächengüte sowie der Unmöglichkeit, 

enge Toleranzen einzuhalten. Es ist daher 
wichtig, ab und zu das Einhalten der nöti-
gen Einzugskraft mit einem Einzugskraft-
prüfgerät zu überprüfen.

Auch dazu hat Diebold passende Geräte 
im Portfolio. Diese glänzen mit besonde-
rer Qualität, sind die Geräte doch derart 
wohlüberlegt konstruiert, dass die Fehler-
toleranz gerade einmal ± 3 Prozent vom 
Messwert beträgt. Konkurrenzmodelle 
anderer Hersteller haben hier mitunter 
mit Abweichungen von 30 Prozent zu 
kämpfen.

Das Geheimnis dieser ausgesprochen  
hohen Messgenauigkeit liegt in der be-
sonderen Konstruktion. Diebold verwen-
det als Schlüsselelement zum Messen 
der Einzugskraft eine Hülse mit einem 
Dehnbolzen, der direkt auf die eingebau-
te Messuhr wirkt. Dadurch werden Fehler 
durch eine Wärmeausdehnung zu einem 
großen Teil eliminiert.

Auf dem Weg zum präzisen Werkstück 
lauern jedoch noch weitere Stolperfallen. 
So garantieren nur akkurat angefertig-
te Aufnahmen die volle Ausnutzung der 
Spannkraft. Bereits wenige Tausendstel 

Das schwäbische unternehmen Diebold fertigt unter anderem hochpräzise Spindeln sowie Präzisionsspann­
zeuge für Werkzeugmaschinen. Zur Anfertigung dieser Hightech­Komponenten setzen die Fachleute von Die­
bold auf eigene Messmittel. Diese sind frei erwerbbar, was insbesondere für diejenigen Firmen interessant ist, 
die ebenfalls Präzisionsprodukte produzieren.

Der Kantentaster ›3Dpro‹ besitzt eine 
Sollbruchstelle, die das Gerät schützt, 
wenn versehentlich der maximale Über-
fahrweg von 3 mm überschritten wird.
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werden kann, wie groß der „Schlag“ eines 
Spanndorns oder eines bereits darin ein-
gespannten Fräsers ausfällt. Eine ideale 
Funktion, um kritische Spannwerkzeuge 
beziehungsweise Werkzeugkombinatio-
nen zu ermitteln, die bei hohen Drehzah-
len zu vermeidbaren Verschleißschäden 
an Spindeln führen können.

Die VEG Plus-Voreinstellgeräte wer-
den mit der Steuerung ›Simple Vision‹ 
ausgeliefert. Der Monitor präsentiert 
sich sehr aufgeräumt, weshalb diese 
Steuerung sehr intuitiv bedient werden 
kann. Sie ist sogar in der Lage, Werkzeu-
ge zu verwalten. Zudem können die VEG 
Plus-Geräte problemlos in alle gängigen 
Tool-Management- sowie CAM-Systeme 
integriert werden. Die gemessenen Werk-
zeugdaten können an einen im Werkzeug 
verbauten RFID-Chip gespeichert, auf 
Etiketten im QR- beziehungsweise Data-
Matrix-Code ausgedruckt und auf das 
Werkzeug aufgeklebt oder via Unterneh-
mens-Netzwerk direkt in den Werkzeug-
speicher der jeweiligen Werkzeugmaschi-
ne übertragen werden.

Darüber hinaus wird anhand eines digi-
talen 3D-Modells die Montage der Werk-
zeuge unterstützt und die dazugehörigen 
Teilenummern sowie der Lagerplatz der 
einzelnen Teile – die in der Summe das 
Komplettwerkzeug ergeben – verwaltet. 
Es zeigt sich, dass von Diebold alles aus 
einer Hand bezogen wer-
den kann, wenn es um 
das präzise Fertigen aus-
gesprochen hochwertiger 
Komponenten geht.

www.hsk.com

Die Welt der Messtechnik 

Für DurchblickerFür Durchblicker

Welt der Fertigung –
mehr muss man nicht lesen

www.weltderfertigung.de

Millimeter außerhalb der erlaubten Tole-
ranz gefertigte Fräseraufnahmen haben 
eine wesentlich geringere Einzugskraft 
zur Folge. Die Einbußen können 30 Pro-
zent und mehr betragen. Auch hier hat 
Diebold Präzises im Angebot, um Frä-
seraufnahmen auf die Einhaltung der 
notwendigen, sehr engen Toleranzen zu 
prüfen. 

Die Rede ist von mechanischen Kegel-
messgeräten. Mit diesen können alle 
wichtigen Winkel von Spanndornen in 
einem Zug überprüft werden. Dadurch, 
dass diese einen modularen Aufbau be-
sitzen, können passende Module erwor-
ben werden, die in den verschiedenen 
Fertigungsschritten für ein Spannmittel 
mit Kegel Sinn machen. Dadurch eigen 
sich diese Messgeräte nicht nur für Un-
ternehmen, die ihre vorhandenen Spann-
mittel prüfen möchten, sondern auch für 
Unternehmen, die Spannmittel selbst 
anfertigen. Diebold bietet übrigens das 
Vermessen beziehungsweise Prüfen von 
Spannmitteln auch als Dienstleitung an, 
sodass potenzielle Kunden die Wahl ha-
ben, auf welche Weise die Qualität der im 
eigenen Werk vorhandenen Spannmittel 
sichergestellt werden soll.

Präzise messende Voreinstellgeräte sind 
eine weitere Voraussetzung für optimal 
gefertigte Werkstücke. Perfekt voreinge-
stellte Werkzeuge und deren korrekt er-
mittelten Werkzeugdaten sind ein Muss 
für eine risikolose Fertigung bereits ab 
Stückzahl 1. Diesbezüglich hat Diebold 
mit dem Voreinstellgerät ›VEG Plus‹ die 
passende Lösung im Portfolio.

Dieses besitzt zum Beispiel eine Rund-
lauffunktion, mit deren Hilfe ohne Ein-
satz einer realen Messuhr festgestellt 

Mit Kegelmessgeräten von Diebold kön-
nen Präzisionswerkzeugaufnahmen mü-
helos geprüft werden.

Für perfekt voreingestellte Werkzeuge 
hat Diebold mit dem Voreinstellgerät 
›VEG Plus‹ eine Hightech-Lösung in sei-
nem Portfolio.
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Die Qualitätssicherung 
gerade von komplexen Tei-
len durch den Einsatz von 
weniger Mess- und Prüf-
mitteln zu optimieren, so 
lautete die Zielsetzung der 
Hipp Technology Group. 
Umgesetzt wurde sie in 
Kolbingen mit modernster 
Messtechnik von Dr. Hein-
rich Schneider Messtechnik 
aus Bad Kreuznach. Diese 
überzeugt insbesondere 
durch ihre einfache Hand-
habung und hat dadurch 
eine intuitive Bedienung 
sowie eine schnelle Erlern-
barkeit.

»Wir sehen uns vor allem als 
Dienstleister, der seinen Kun-
den alles in Bezug auf die Pro-
dukte ›aus einer Hand‹ bietet, 
daher haben Einkäufer nur ei-
nen Lieferanten und einen An-
sprechpartner. In diesem Zuge 
hat auch die Beratung unserer 
Kunden hinsichtlich der op-
timalen Fertigungsstrategie 
einen hohen Stellenwert«, 
beschreibt Daniel Teufel, As-
sistent der Geschäftsleitung, 
die Hipp Technology Group. 
»Während bei ›Hipp Präzisi-
onstechnik‹ die Vielseitigkeit 
und Komplexität hervorzuhe-

oder nur Stichproben. Zudem 
werden Produkte, die zu ei-
nem Oberflächenbeschichter 
gehen, vorher wie nachher ge-
prüft. Bei allen diesen Aufga-
benstellungen haben sich die 
Messsysteme von Schneider 
Messtechnik absolut bewährt. 

So weiß vor allem die Kom-
bination aus taktiler und 
optischer Messung bei den 
Maschinen der PMS- und 
WMM-Serie zu beeindrucken. 
Dank Multisensorik bieten die 
Systeme zudem den großen 
Vorteil, komplexe Teile am 
Stück messen zu können. Hin-
zu kommt die Zeitersparnis, 
weil die zu vermessenden Teile 
nicht mehrmals ein- und aus-
gespannt sowie transportiert 
werden müssen. Zu schätzen 
weiß man bei Hipp aber auch 
die Liefertermintreue und -si-
cherstellung dank der Mess-
technik von Dr. Schneider.

Sehr zufrieden ist man in 
Kolbingen zudem mit dem 
Service. Gerade am Anfang hat 
Schneider Messtechnik her-
vorragende Unterstützung da-
bei geleistet, Know-how auf-
zubauen, unter anderem bei 
der Programmerstellung. »Die 
Messsysteme von Dr. Schnei-
der erfüllen unsere Erwartun-
gen. Vor allem komplexe Dreh- 
und Frästeile können wir mit 
ihnen schneller und einfacher 
messen, zumal wir Teile mit 
über 500 Prüfmerkmalen ha-
ben«, zieht Daniel Teufel ein 
positives Fazit. »Früher muss-
ten wir ein Teil vielleicht noch 
auf den Projektor legen, dann 
den Messschieber sowie Leh-
ren nutzen und zu guter Letzt 
eine Makroaufnahme mit ei-
nem 2D-Mikroskop machen. 
Das alles fällt 
nun weg, das 
kann jetzt eine 
einzige Ma-
schine.«

www.dr-schneider.de

ideal zum Prüfen komplexer Teile
Messtechnik mit viel Mehrwert

ben sind, steht bei ›Hipp Medi-
cal‹ die Spezialisierung auf den 
Medizintechnikbereich im Vor-
dergrund. Zu unseren Stärken 
gehört die Kombination aus 
eigener Fertigung und dem 
Lieferantennetzwerk, woraus 
Zeit- und Qualitätsvorteile re-
sultieren.« 

Aufgrund der hohen Quali-
tätsstandards vertraut man in 
Kolbingen auf Systeme, die es 
erlauben, weniger Mess- und 
Prüfmittel bei Messaufgaben 
an komplexeren Teilen einzu-
setzen. Daher kommen die 3D-
Multisensormessmaschinen 
›PMS 400‹ und ›PMS 600‹, die 
Wellenmessmaschine ›WMM 
450‹ und der Messprojektor 
›MV 360‹ von Schneider Mess-
technik für die Qualitätssiche-
rung zum Einsatz.

Die WMM 450 steht in der 
Produktion von Hipp Medical 
und kommt fertigungsbeglei-
tend bei rotationssymmet-
rischen Drehteilen aus Titan 
mit geforderter Messdoku-
mentation zum Einsatz. Durch 
den scannenden Taster ist die 
Maschine ein deutlich komple-
xeres als nur ein optisches Sys-
tem geworden. Die PMS 400 
steht in der Montage und wird 
übergreifend von allen Firmen 
der Gruppe genutzt, während 

die PMS 600 im Messraum 
schwerpunktmäßig bei Hipp 
Präzisionstechnik und hier ins-
besondere bei Frästeilen ein-
gesetzt wird. 

Beide PMS-Maschinen ver-
fügen zusätzlich über einen 
scannenden Taster, 2D/3D-Pa-
kete und Palettenmessung mit 
Mehrfachaufspannung, die 
das parallele Messen mehrerer 
Teile mit dem Standardpro-
gramm ermöglicht. Direkt ne-
ben der PMS 600 befindet sich 
der Messprojektor MV 360, der 
auch gute Dienste im Rahmen 
der Ausbildung der zukünf-
tigen Fachkräfte leistet. Als 
Mess- und Auswertesoftware 
wird beim Projektor die ›M2‹ 
und ansonsten die ›Saphir‹ 
von Schneider Messtechnik 
eingesetzt.

Vielseitig einsetzbar

Das Einsatzspektrum der 
Messsysteme ist breit aufge-
stellt: Fertigungsbegleitende 
Prüfungen bei der Zerspa-
nung, beim Drehen und beim 
Fräsen ebenso wie Messungen 
zwischen den Arbeitsschritten 
sowie in den Bereichen Ware-
nein- und -ausgang, jeweils 
nach Anforderung alle Teile 

Messgeräte von Schneider sind ideal für fertigungsbegleitende Prüfungen sowie beim Warenein- 
und -ausgang.



 Ausgabe 02. 2021  |  WElt dEr FErtIguNg 55

lierter Scans jedes beliebigen 
Objekts. Die hohe Genauig-
keit von 0,025 mm, die auf 
der Norm VDI/VDE 2634 Teil 
3 basiert und in einem nach 
ISO 17025 akkreditierten Labor 
getestet wurde, stellt die Ver-
lässlichkeit und vollständige 
Rückverfolgbarkeit nach in-
ternationalen Normen sicher. 
Eine dynamische Referenzie-
rung gleicht Instabilitäten in 
der Umgebung aus. Selbst 
komplexe, glänzende und äu-
ßerst detailreiche Teile werden 
gemeistert. Dadurch, dass kei-
ne Aufwärmzeit zu überbrü-
cken ist, kann 
der Bediener 
innerhalb von 
Minuten seine 
Arbeit starten.

www.creaform3d.com

Die Welt der Messtechnik

Mit 15 blauen Laserkreu-
zen, hoher Auflösung und 
fixer Scan-Geschwindig-
keit wartet der ›Metrascan 
Black‹ von Creaform auf.

Der optische CMM-Scanner 
›Metrascan Black‹ wurde 
von Creaform speziell für die 
Durchführung messtechnik-
tauglicher 3D-Messungen und 
Prüfungen direkt im Ferti-
gungsbereich entwickelt. Als 
außergewöhnlich schneller 
und überaus präziser tragba-
rer optischer CMM-Scanner 
kann das Gerät problemlos  in 
jeden Arbeitsablauf für Qua-
litätskontrolle, Qualitätssi-
cherung, Prüfung, MRO und 
Reverse Engineering integ-
riert und durch Benutzer jedes 
Kompetenzgrads in jeder be-
liebigen Fertigungsumgebung 

Präzise Messungen in der Fertigung
CMM­Scanner mit 15 Laserkreuzen

bedient werden. Das System 
wurde zur Vermessung von 
komplexen Teilen und Bau-
gruppen entwickelt. Der gro-
ße Scanbereich wird mit 15 
blauen Laserkreuzen erfasst, 
die bis zu 1.800.000 Messun-

gen pro Sekunde ausführen. 
Dies verkürzt effektiv die Zeit 
von der Erfassung bis zur Er-
stellung von verarbeitbaren 
Dateien. Der Scanner bietet 
eine Messauflösung von 0,025 
mm zur Erstellung hochdetail-

www.HSK.com

Passion for Perfection

... für besseres Fräsen
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Volle Automation im XXL­Format
Mikron HPM 1850u als Kostensparer

Fischer Werkzeugbau blickt – 
wie viele ostdeutsche Betriebe 
– auf eine bewegte deutsch-
deutsche Geschichte zurück. 
Dort, wo das Unternehmen 
angesiedelt ist, stand schon 
zu DDR-Zeiten ein metallver-
arbeitender Betrieb, in dem 
Holzbearbeitungswerkzeuge, 
technische Messer und Säge-
ketten für Kettensägen gefer-
tigt wurden.  

Nach der Wende war der Be-
trieb im Vergleich zu jenen aus 
Westdeutschland als Ganzes 
nicht konkurrenzfähig. Des-
halb entschied sich Gründer 
Hartmut Fischer für ein Ma-
nagement-Buyout: Er über-
führte den Werkzeugbau des 
volkseigenen Betriebs in sein 
Privateigentum. 

Fischer sah darin Potenzial 
für den Fortbestand der Ab-
teilung: »Unser Glück war da-
mals, dass wir eine nagelneue 
Drahterosionsmaschine von 
Agie hatten – heute GF Ma-
chining Solutions. Die Leute 

im Westen waren ganz über-
rascht, dass bei uns eine so 
hochwertige Maschine stand. 
Auf diese Weise gelang es, 
Kunden im Westen zu finden. 
Von da an sind wir gewachsen. 
Wir bekamen mehr und mehr 
Auftraggeber und übernah-
men komplexere Aufgaben. 
Auch heute sind unsere Draht- 
und Senkerosionsmaschinen 
immer noch von GF – aufgrund 
ihrer Präzision und Zuverläs-
sigkeit.«

Heute hat Fischer Werkzeug-
bau über 80 Mitarbeiter und 
fertigt Spritzgusswerkzeuge 
und Stanzwerkzeuge. Kunden, 
die zu Fischer mit den CAD-
Daten eines Bauteils kommen, 
erhalten nach nur wenigen 
Tagen ein Angebot und etwa 
acht bis zehn Wochen später 
kann das Werkzeug fertig sein.

»Wir sind mit interner Kon-
struktion, Fertigung und Test-
möglichkeiten praktisch kom-
plett vertikal integriert – und 
das ist schon eine Besonder-

Von l. nach r.: Frank Seifert, Silvia Fischer und Hartmut Fischer vor der Mikron HPM 1850U. 

heit«, erklärt Silvia Fischer, Ge-
schäftsführerin bei der Fischer 
GmbH. »Unser Prozess ist von 
der Konstruktion bis zur CAM-
Programmierung in Siemens 
NX abgebildet, was sehr effizi-
ent ist: Wir konstruieren, ferti-
gen und testen das Werkzeug 
innerhalb weniger Wochen. 
In allen diesen Bereichen sind 
wir sehr gut ausgestattet: bei-
spielsweise mit acht eigenen 
Konstrukteuren und einer ei-
genen 4000 kN-Produktions-
presse von PME.«

Den Profit im Blick

»Nur wenn Späne fallen, wird 
auch Geld verdient«, erklärt 
Hartmut Fischer. »Deshalb 
sind wir auf die ›Mikron HPM 
1850U‹ umgestiegen. Mit der 
Maschine lassen sich Bauteile 
Fünf-Achs-Simultanfräsen. Sie 
hat einen weiteren, entschei-
denden Nutzen: Während wir 
bereits weite Teile unserer 

anderen Fräsprozesse auto-
matisiert haben, hielten uns 
die Größe und das Gewicht der 
Grundplatten davon ab, auch 
in diesem Bereich zu automa-
tisieren. Das ist nun anders: 
Die HPM erlaubt uns, Werk-
stücke bis 1250 mm mal 1000 
mm auf drei Wechselpaletten 
einzuspannen.«

Zwischen diesen kann die 
Maschine vollautomatisch 
wechseln. Dadurch ergeben 
sich diverse Vorteile: Zum 
 einen läuft das Aufspannen 
und Entladen hauptzeitpa-
rallel– die Maschine fräst, 
während ein Mitarbeiter die 
Paletten bestückt. Des Weite-
ren ermöglicht sie mannlose 
Schichten. 

Bei Fischer gibt es einen Drei-
schichtbetrieb mit einer redu-
zierten Nachtschicht. Durch 
die gegebene Automation 
bleibt die volle Produktivität 
auch nachts und teilweise am 
Wochenende erhalten. Hart-
mut Fischer ist sich sicher: 
»Die Automation ist nicht nur 

Die Fischer GmbH, ein Werkzeugbauer aus dem sächsischen Geringswalde, hat die Vorteile des Fräs­Bearbei­
tungszentrums ›Mikron HPM 1850u‹ von GF Machining Solutions erkannt: Sogar die Grundplatten für die größ­
ten Werkzeuge fertigt das unternehmen automatisiert.

Die Schwenkachse der Mikron 
HPM 1850U ermöglicht auch 
seitlich optimalen Zugang 
zum Werkstück.
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Goodie: Automation

ne thermisch bedingten Un-
genauigkeiten entstehen. Die 
Dehnungen haben so fast kei-
nen Einfluss auf die Position 
des Werkzeuges in den X- und 
Y-Achsen. Und in der Z-Achse 
werden sie durch die konstan-
te Temperatur unterdrückt. 

Eine weitere Maßnahme sind 
besonders genau gefertigte 
Lager in den Achsen. Das er-
laubt die Anordnung als Fest-
fest-Lager im Gegensatz zu 
einem Fest-los-Lager. Die Vor-
spannung löst diese Überbe-
stimmung auf, was wiederum 
die Steifigkeit erhöht. 

So wird trotz der Größe der 
Maschine eine ausgezeichnete 
Wiederholpräzision von 6 µm 
X, 5 µm Y und 4 µm Z erreicht. 
Ein positiver Nebeneffekt der 
erhöhten Steifigkeit sind die 
optimalen Schnittwerte der 
Werkzeuge. 

Die Mikron HPM 1850U von 
GF Machining Solutions er-
möglicht die Herstellung 
großer und dennoch präziser 
Einzelteile ab Losgröße 1 und 
kommt deshalb bei Grundplat-
ten zum Einsatz. Der Vorteil 
liegt in der Automation: Mit 
den Werkzeugen der Fischer 
GmbH können Stanzer Milli-
onen von Bauteilen fertigen 
– damit ist die Massenproduk-
tion zu  einem 
w i c h t i g e n 
Grundpfei ler 
des Wohlstan-
des geworden.

www.gfms.com

etwas für die Serienfertigung, 
wie viele behaupten. Wir kön-
nen das nicht bestätigen. Die 
Zeitersparnis beim Umrüsten, 
die mannlosen Schichten – das 
alles zahlt sich aus, auch bei 
Losgröße 1.«

»Die Mikron HPM 1850U 
wurde durch und durch als 
automatisierte Maschine kon-
zipiert«, erklärt GF-Verkaufs-
ingenieur Frank Seifert. »Das 
wird schon am Werkzeugma-
gazin deutlich. Oft benötigen 
unterschiedliche Werkstücke 
auf den Paletten auch unter-
schiedliche Werkzeuge. Damit 
diese und eventuell nötige 
Schwesterwerkzeuge auch au-
tomatisiert zugeführt werden 
können, bedarf es Platz. Die 
Mikron HPM 1850U verfügt 
über ein Werkzeugmagazin 
mit 238 Plätzen. So kann Fi-
scher wirklich alle Kombinati-
onen an Teilen automatisiert 
fertigen.«

Die Mikron HPM 1850U ist 
auch per Kran optimal zugäng-
lich. Dadurch sind alle Paletten 
jederzeit für schwere Werk-
stücke erreichbar. Auf Treppen 
oder Gitterroste wurde genau-
so verzichtet wie auf hohe Po-
deste. Die Paletten in den zwei 
Rüstplätzen können hydrau-
lisch auf eine angenehme Ar-
beitshöhe abgesenkt und um 
360 Grad gedreht werden. Die 
Hub- und Absenkbewegun-
gen der Paletten sind dabei 
sehr gut gedämpft und stören 
nicht beim Fräsen. 

Eine Besonderheit der Mik-
ron HPM 1850U ist ihre Kons-
truktion. Statt auf einem Be-
tonbett, das vor Ort gegossen 
wurde, steht ihr einteiliger 
gusseiserner Rahmen auf drei 
Füßen. Die Wirkung ist wie bei 
einem dreibeinigen Stativ: Der 
Rahmen „kippelt“ nicht. Die 
Maschine hat von sich aus eine 
hohe Steifigkeit – und nicht 
durch das Fundament.

»Früher haben wir noch Wän-
de eingerissen, um eine neue 
Maschine zu installieren«, er-
innert sich Hartmut Fischer. 
»Da wir in der neuen Halle 
große Tore haben, ist dies zum 
Glück nicht mehr nötig. Es war 
eine Erleichterung, dass für die 

Mikron kein eigenes Funda-
ment gebaut werden musste. 
Uns bleibt durch die Rahmen-
konstruktion vieles erspart: 
der Lärm, die Verschmutzung, 
die permanente Kommunika-
tion mit den Handwerkern.«

Die mit den Werkzeugen von 
Fischer herzustellenden Blech-
teile haben bei sehr komple-
xen Konturen hohe Genauig-
keitsanforderungen. Da sie im 
Werkzeug über mehrere Stu-
fen herzustellen sind, erhöht 
sich die erforderliche Maß-
genauigkeit erheblich. 

Die Toleranzkette beginnt 
in der Grundplatte. Damit sie 
exakt herzustellen ist, benö-
tigt man eine entsprechende 
Maschine. Genau das bietet GF 
Machining Solutions: Die CNC-
Fräsmaschine HPM 1850U 
konnte die qualitativen Erwar-
tungen im Plattenbereich über 
1 000 mm vollständig erfüllen.

»Eine sehr genaue Maschine 
ist zunächst einmal steif aus-
geführt«, erklärt Frank Seifert. 
»Denn im Fräsprozess muss 
man vor allem Dehnungen 
und Verwindungen eliminie-
ren.«

Sie treten in Folge von me-
chanischen Belastungen sowie 
durch thermische Einflüsse in 
jeder Bearbeitungsmaschine 
auf. Das Problem dabei: Wie 
weit sich ein Körper ausdehnt, 
hängt maßgeblich von seiner 
Größe und Form ab. Die Kon-
strukteure von GF Machining 
Solution haben mit einem 
durchdachten Maschinenkon-

zept einen äußerst steifen, 
verwindungsarmen Maschi-
nenaufbau realisiert.

Steife Konstruktion

GF Machining Solutions 
begegnet dieser Herausfor-
derung unter anderem mit 
einem Maschinenbett aus ei-
nem Stück. Zwei Ebenen und 
ein Führungsabstand über 
800 mm in der X-Achse ga-
rantieren absolute Torsions-
steifigkeit und Stabilität beim 
Schruppen. Dies spielt beson-
ders dann eine Rolle, wenn 
schwere Werkstücke nicht 
zentrisch auf den Rundtisch 
aufgespannt werden können 
und dieser gedreht wird. 

Der symmetrische Aufbau 
und eine mantelgekühlte 
Spindel sorgen dafür, dass kei-

Die fünf Simultanachsen bieten einen Verfahrbereich von 1850 
mm x 1400 mm x 905 mm, 360 Grad im Rundtisch und einen 
Schwenkbereich von –20 bis +120 Grad. Trotzdem bleibt die Posi-
tioniergenauigkeit teilweise sogar deutlich unter 10 µm. 

Die Mikron HPM 1850U verfügt über ein Werkzeugmagazin mit 
238 Plätzen. So können genügend Werkzeuge und manchmal 
nötigen Schwesterwerkzeuge gelagert werden, auch bei unter-
schiedlichen Anforderungen an die einzelnen Paletten.
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Der Kauf eines Kraftfahrzeugs will wohl-
überlegt sein, schließlich fließen nicht 
unbeträchtliche Summen in das eigene 
Auto. Die Wahl des Antriebs spielt dabei 
eine besondere Rolle, soll das Gefährt so 
kostengünstig wie möglich betrieben 
werden und zudem die Umwelt nicht 
übermäßig belasten. Vielfach werden 
Fahrzeuge mit Elektromotor jedoch ab-
gelehnt, da deren Reichweite zu gering, 
die Anschaffungskosten zu hoch und der 
Ladevorgang zu zeitintensiv ist.

Oft sind jedoch nur kurze Strecken zu 
bewältigen, sodass diese Überlegungen 
neu bewertet werden sollten. Nicht sel-
ten zeigt sich dann, dass der Ladevorgang 
in der Regel zuhause durchgeführt wer-
den kann, wo die Zeit für das Laden kei-
ne große Rolle spielt. Auch die Preise für 
kleine Elektrofahrzeuge sind mittlerweile 
in einem Bereich angekommen, die so ein 
Fahrzeug interessant machen. So ist das 
Modell ›Life‹ von e.GO in der Basisaus-
führung bereits für unter 18 000 Euro zu 
erwerben.

Zu diesem Preis wird ein Nahverkehrs-
fahrzeug erworben, das kein „Seifenkis-
tenfeeling“ aufkommen lässt und Kom-

Der ›Life‹ von e.GO ist ein Elektrofahrzeug, das sich als Zweit- oder Lieferfahrzeug für 
kurze Strecken bis zu 150 Kilometer empfiehlt.

Das e­Auto der reinen Vernunft 
ideal für Stadt und Kurzstrecken

fort bietet, wie er in der Kleinwagenklasse 
üblich ist. Besonders angenehme ist, dass 
es kein Verbrennungsmotorgeräusch 
gibt, wenn der Wagen gefahren wird. Dies 
ist für so manchen Käufer eines Kleinwa-
gens ein entscheidendes Kaufargument, 

das für diesen mehr zählt, als Reichweite 
oder Ladezeit. Übermäßiger Motoren-
lärm ist bei vielen Käufern schlicht out. 
Erstaunlich auch, dass der Life Scheiben-
bremsen an allen Rädern besitzt, was 
im Kleinwagensegment alles andere als 
selbstverständlich ist.

idealer Zweitwagen

Der e.GO Life ist das ideale Gefährt für 
alle diejenigen, die einen Zweitwagen für 
die Fahrt zum Einkaufen oder das Nah-
erholungsgebiet suchen. Dies ist eine 
wichtige Zielgruppe die die e.GO-Macher 
um Günther Schuh im Visier haben. Man 
möchte den rund 300 000 Zweitwagen-
besitzern in Deutschland eine hochin-
teressante Alternative bieten, Mobilität 
zu leben. Der Life ist aber beispielsweise 
auch für das Ausliefern von Post, Zeitun-
gen oder Lebensmitteln geeignet. 

Dienstleister wie etwa „Essen auf Rä-
dern“, der Pizzaservice oder Pflegedienste 
sind daher weitere wichtige Käufergrup-
pen, die für das e.GO-Management be-
sonders im Fokus stehen. Bei einer Au-
ßenlänge von gerade einmal 3,35 Meter 

Fahrzeuge mit Elektroantrieb sind in den Augen vieler potenzieller Kunden zu teuer und besitzen zu wenig 
Reichweite. Wer jedoch nur einen kleinen Aktionsradius, etwa zum Einkaufen oder für die Fahrt zum Arzt ab­
decken muss, für den ist die Reichweite nicht das entscheidende Kriterium. Genau für diesen Kundenkreis hat 
das unternehmen e.GO Mobile AG  das passende Automobil im Portfolio.

Aluminium und Kunststoff sind die dominierenden Materialien, die dem Fahrzeug von 
e.GO eine hohe Lebensdauer bescheren werden.
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bietet der Life erstaunlich viel Platz. Hoch-
gewachsene Personen haben auf den 
vorderen Plätzen genug Platz und stoßen 
sich auch nicht den Kopf an. Hinten wird 
es etwas eng, jedoch haben dort zumin-
dest kleine Personen oder Heranwachsen-
de kein Problem, noch gut zu sitzen. Das 
Kofferraumvolumen wird vom Hersteller 
– dachhoch und mit umgeklappter Rück-
sitzbank – mit 640 Litern angegeben, was 
allemal für einen Großeinkauf oder eine 
entsprechende Menge auszuliefernder 
Waren reicht.

nicht als Hindernis unterwegs

Das Fahrzeug ist nicht für den Urlaub 
gedacht, sondern für Käufergruppen, die 
in der Stadt unterwegs sind und denen 
eine Reichweite von 100 bis 150 Kilometer 
in der Regel völlig ausreicht. Mit diesem 
Gefährt ist man auch kein Hindernis, da 
ein Elektromotor beim Beschleunigen in 
der Regel jeden Verbrenner alt aussehen 
lässt. Die Höchstgeschwindigkeit gibt der 
Hersteller mit 130 km/h an, was für den 
Fahrzeugzweck mehr als akzeptabel ist. 
Ist der Akku leer, wird dieser an einer 3,7 
kW-Ladesäule in rund 7,5 Stunden wieder 
voll aufgeladen. Steht eine 11 kW-Lade-
säule zur Verfügung, so erfolgt die Aufla-
dung sogar in nur zwei Stunden.

3 000 Ladezyklen hält die Batterie durch, 
verliert jedoch zunehmend an Kapaziät. 
Von e.GO werden 2 500 Ladenzyklen ga-
rantiert, was einer Lebensdauer von rund 
acht Jahren entspricht, wenn täglich ein 
Mal geladen wird. Das Aufladen eines 
noch zu 60 Prozent gefüllten Akkus – der 
übrigens über eine Spannung von 380 V 
Gleichstrom verfügt – bedeutet, dass in 
diesem Fall nur ein halber Ladezyklus an-
gesetzt wird. Ist ein Akku an das technisch 

für den e.GO Life nutzbare Limit ange-
kommen, mutiert er nicht zwangsweise 
zu Schrott, sondern kann etwa als Spei-
cher für Solarstromanlagen dienen.

Reifen für jeden Zweck

Die aufgezogenen Reifen unterscheiden 
sich nicht von herkömmlichen Reifen, wie 
sie für Kraftfahrzeuge mit Verbrennungs-
motor verwendet werden. Hier wurde 
die Gefühlswelt der anvisierten Käufer 
berücksichtigt, die den Eindruck vermei-
den möchten, ein Billiggefährt erworben 
zu haben. Wer über diesen Dingen steht, 
vielmehr Wert auf einen möglichst gerin-
gen Energieverbrauch beim Fahren setzt, 
greift zu 15 Zoll-Leichtlaufreifen, die Ein-

sparungen von ungefähr drei bis fünf Pro-
zent ermöglichen.

Der im Fahrzeug verbaute Motor 
stammt von Bosch, ein Weltunterneh-
men, das insbesondere in diesem Sektor 
eine ausgezeichnete Reputation genießt. 
Die BMZ Group wiederum ist Zulieferer 
der Hightech-Batterien, sodass auch hier 
bewährte Qualität verbaut ist, die nicht 
für negative Überraschungen sorgt. Der 
Spaceframe-Rahmen besteht aus Alumi-
nium, während die Hülle aus Thermoplast 
besteht, was dem Rost keine Chance gibt 
und dafür sorgt, dass der Life ein extrem 
langes Autoleben haben wird. Die Dach-
struktur besteht jedoch aus hochfestem 
Stahl, das mit der restlichen Karosserie 
verklebt beziehungsweise verschraubt 
ist. Dies ist Sicherheitsüberlegungen hin-

Ausgesprochen sauber ist die Aachener Montagehalle, in der e.GO seine Fahrzeuge 
produziert. Sie ist für eine Kapazität von 30 000 Fahrzeugen pro Jahr ausgelegt.

Zweckmäßig und übersichtlich: Das Cockpit des Life ist nicht mit Knöpfen, Schaltern 
und Hebeln überfrachtet, sodass sich der Fahrer auf das Fahren konzentrieren kann.

Eine hochwertige Verarbeitung sorgt für 
ein sicheres Fahrgefühl im Life von e.GO.
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ter bei den anvisierten Stückzahlen nicht 
rechnen. Dennoch ist innovative Fabrik-
technik an jeder Ecke zu bestaunen. So 
gibt es beispielsweise von Induktions-
schleifen geführte und von Leitrechnern 
dirigierte Transportfahrzeuge, auf denen 
sich die Rohkarosserie befindet, die stu-
fenweise komplettiert wird. Dazu werden 
per Taktverfahren verschiedene Stationen 
angefahren, wo fleißige Hände dafür sor-
gen, dass Stück für Stück ein neuer Life 
das Licht der Fahrzeugwelt erblickt.

Beeindruckend die Größe der Batterie, 
die wegen ihres Gewichts über eine He-
bevorrichtung in den Wagen eingepflanzt 
wird. Besucher können sich gerne ein-
finden, wenn ihr eigener Wagen an den 
letzten Stationen produziert wird. Eine 
gläserne Wand macht es möglich, den 
Prozess zu verfolgen. Sie können sich zu-
dem jederzeit auf einer elektronischen 
Informationswand informieren, wie vie-
le Fahrzeuge gegenwärtig in Produktion 
sind, wo es aktuell einen Montageeng-
pass gibt und wie hoch die Auslastung 
der Fabrik ist.

Das Tempo der Produktion kann prob-
lemlos der Nachfrage angepasst werden, 
sodass die nötige Flexibilität gegeben ist, 
eine Produktion auf Halde zu vermeiden, 
was eine unnötige Kapitalbindung zur 
Folge hätte. In dieser „atmenden“ Fabrik 
können auf diese Weise täglich zwischen 
10 und maximal 45 Fahrzeuge produziert 
werden. Interessenten sollten es sich 
nicht nehmen lassen, selbst einmal nach 
Aachen zu reisen, um die Fabrik und das 
Fahrzeug in Augenschein zu nehmen. Die 
Wahrscheinlichkeit ist 
hoch, dass bald danach 
ein Life als Zweitwagen 
oder Lieferfahrzeug in der 
Garage steht.

www.e-go-mobile.com
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Bis zu 150 Kilometer Reichweite leistet die im Life verbaute Batterie, die über eine 
Spannung von 380 V Gleichstrom verfügt.

sichtlich eines eventuellen Überschlags 
geschuldet, die vor der realen Produktion 
des Fahrzeugs per FEM-Simulation ange-
stellt wurden. Spätere reale Crash-Versu-
che offenbarten, dass die Befürchtungen 
nicht zutrafen, eine Dachstruktur aus 
Aluminium demnach ebenso ausreichend 
gewesen wäre.

Für das Fahrzeug wurden eine ganze 
Reihe konstruktiver Ideen eingebracht, 
die es leicht und dennoch stabil machen, 
ohne den Preis zu sehr in die Höhe zu trei-
ben. Auf wichtige Features wurde aber 
nicht verzichtet. So gibt es beispielsweise 
– wie in Fahrzeugen mit Verbrennungs-
motor – einen wassergefüllten Kühler, der 
dazu dient, die Ladeeinheit für den Akku 
zu kühlen. Der Akku selbst wird per Luft 
gekühlt, damit dieser bei hoher Leistungs-
abgabe nicht überhitzt. 

Eine Klimaanlage sorgt im Sommer so-
wie im Winter für angenehme Tempera-
turen. Freilich wird bei dessen Betrieb die 
Reichweite reduziert, was aber für den 
anvisierten Kundenkreis oft kein Problem 

darstellt. Ebenso kein Problem ist die War-
tung für das Fahrzeug, das von Bosch-Car-
Service-Stationen durchgeführt wird.

Made in Germany

Die e.GO Mobile AG produziert das Fahr-
zeug nicht irgendwo in einem Billiglohn-
land, sondern in Aachen, wo in einer hoch-
modernen Fabrik – die erst im März 2018 
bezogen wurde – pro Jahr bis zu 30 000 
Exemplare produziert werden. Die vom 
Ingenieur Prof. Dr. Günther Schuh geplan-
te, und von ihm als CEO geführte Fabrik 
ist bis in kleinste Details durchgeplant, 
sodass Fahrzeuge entstehen, deren Bau-
teile rückverfolgbar produziert und mon-
tiert werden. Viele Bauteile kommen von 
leistungsstarken Zulieferern, wie etwa 
Hella oder ZF, was niedrige Einkaufspreise 
dank hoher Stückzahlen sowie ausgereif-
te Qualität bedeutet. 

Diese Bauteile werden in blitzsauberen 
Hallen von Hand montiert, da sich Robo-

Die thermoplastischen Kunststoffe ›ABS‹ 
und ›PMMA‹ werden zum Bau des Life 
verwendet, was diesen nicht nur leicht, 
sondern auch sehr langzeitstabil macht.

Induktionsschleifen führen die autono-
men Transporteinheiten durch die Hallen, 
wo an verschiedenen Stationen die Mon-
tage erfolgt.

Das richtige Bauteil, in der richtigen Men-
ge, zur richtigen Zeit am richtigen Platz: 
ohne saubere Montagestrukturen ist eine 
effiziente Autoproduktion unmöglich.



Die INDEX G220, G420 und G520 sind innovative Dreh-
Fräszentren der Extraklasse – vor allem wenn es um die 
effektive und nachhaltige Komplettbearbeitung von
Werkstücken mit hoher Komplexität und Varianz geht.
Profi tieren Sie von der besten Performance für Anwen-
dungen in den Bereichen Automotive, Energy, Aerospace 
und Maschinenbau!

www.index-werke.de better.parts.faster.

QUALITÄT
ERZEUGEN
NACHHALTIG IN EINER AUFSPANNUNG

BESTE
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Reinigungs- und Filtrationsanlagen, 
Kühlwasserkreisläufe und Kühltürme, 
Heizungs- und Lüftungsanlagen so-
wie weitere prozesstechnische Anlagen 
müssen – ebenso wie Systeme für die 
Wasserversorgung – Flüssigkeiten be-
ziehungsweise gasförmige Medien in 
bedarfsgerechter Menge zur Verfügung 
stellen. Da es sich dabei um sehr langle-
bige Investitionsgüter handelt, werden 
sie üblicherweise mit entsprechenden 
Reserven für zukünftige Änderungen der 
Systemanforderungen ausgelegt. Dies 
betrifft unter anderem die Fördermenge 
und den Förderdruck. Diese Überdimensi-
onierung verursacht jedoch unnötig hohe 
Betriebskosten und Energieverschwen-
dung, da diese Anlagen häufig nur mit 
einer groben Regelung betrieben werden. 

Dies verdeutlicht das Beispiel für eine 
zentrale Kühlschmiermittelversorgung. 
Bei Über- oder Unterschreiten des ein-
gestellten Druckwerts für die Förderung 
des Fluids wird eine Pumpe zu- oder ab-
geschaltet. Ist die Anlage beispielsweise 
mit vier Pumpen ausgestattet, erfolgt 
die Regelung in 25 Prozent-Schritten. 
Das dann zu viel geförderte Kühlmedium 
läuft ungenutzt über eine Bypass-Leitung 
zurück in die Filteranlage und die dafür 

Die dynamischen Volumenstromrege-
lung ›Ecoclean DFC‹ ermöglicht Energie-
einsparungen von bis zu 45 Prozent.

Energieverbrauch stark reduzieren
innovative Volumenstromregelung

aufgewendete Energie ist komplett ver-
schwendet. Durch diese Grobregelung 
verbrauchen die Systeme signifikant 
mehr Energie als erforderlich, verbunden 
mit entsprechend hohen CO2-Emissio-
nen. Abhilfe schafft hier die von Ecoclean 
entwickelte dynamische Volumenstrom-
regelung ›Ecoclean DFC‹. Diese ermög-
licht, die Pumpen beziehungsweise das 
Fluidsystem basierend auf den Messgrö-
ßen Druck und Volumenstrom präzise, 
schnell und bedarfsgerecht zu regeln. Da-
für werden entsprechende Messsensoren 
in den Hauptabgang der Prozessanlage 
integriert und die Systempumpen mit 
Frequenzumrichtern ausgestattet. 

Bypass­Leitungen eliminiert

Die Pumpendrehzahl lässt sich mittels 
Ecoclean DFC-Regelung so fein justieren, 
dass die geförderte Menge des Kühl-
schmiermittels jederzeit automatisch 
und schnell an den aktuellen Fluidbedarf 
angepasst wird. Die Bypass-Leitungen 
werden dadurch komplett überflüssig. 
Wesentlich mehr ins Gewicht fällt jedoch, 
dass nur noch die tatsächlich benötigte 
Energie verbraucht wird, was nicht nur 

zu einer spürbaren Reduzierung der Be-
triebskosten, sondern auch der CO2-Emis-
sionen führt. Die erzielbaren Energieein-
sparungen durch diese hocheffiziente 
Pumpenregelung liegen bei bis zu 45 Pro-
zent. Die Ausstattung bestehender Ver-
sorgungssysteme mit der dynamischen 
Volumenstromregelung von Ecoclean 
wird daher in der Regel mit 30 Prozent der 
Investitionskosten durch Förderprogram-
me des Bundes beziehungsweise der Län-
der und Gemeinden unterstützt. 

Zu den bisher realisierten Projekten in 
diesem Bereich zählt die zentrale Kühl-
schmiermittelversorgung der Bosch Rex-
roth AG im Werk Horb. Vor der Integration 
der Ecoclean DFC-Regelung lag der jährli-
che Stromverbrauch bei rund 256 MWh, 
die CO2-Emissionen bei zirka 135 Tonnen. 
Eine vorab von Ecoclean durchgeführte 
Potentialanalyse ergab für die bedarfsab-
hängige Regelung der Systempumpen 
mittels DFC eine zu erwartende Energie-
einsparung von rund 35 Prozent. 

Die Verbrauchserfassung nach dem Ein-
bau der DFC-Regelung zeigte, dass der 
Stromverbrauch tatsächlich sogar um 40 
Prozent (103 MWh) sank. Die CO2-Emis-
sionen konnten somit um jährlich zirka 
54 Tonnen verringert werden. Ohne Be-
rücksichtigung eventueller Fördermittel 
betrug die Amortisationszeit für die Inte-
gration der Dynamischen Volumenstrom-
regelung nur rund zwei Jahre.

Dieses Beispiel verdeutlicht, dass durch 
eine bedarfsgerechte Regelung der Fluid-
menge bei vergleichsweise überschauba-
ren Investitionen eine spürbare Reduzie-
rung der Betriebskosten erzielt werden 
kann. Und das verbunden mit einem ent-
sprechenden Beitrag zur 
Ressourcenschonung und 
Verringerung von CO2-
Emissionen.

www.ecoclean-group.net

Fördersysteme, die flüssige und gasförmige Medien in nicht gleichmäßiger Abnahmemenge zur Verfügung 
stellen müssen, beispielsweise Filteranlagen für Kühlschmiermittel, bieten häufig ein enormes Potential zur 
Energieeinsparung. Ausschöpfen lässt es sich durch eine bedarfsgerechte Regelung der Pumpen für die Förde­
rung der Flüssigkeiten. Ecoclean hat dafür die dynamische Volumenstromregelung entwickelt: Ecoclean DFC. 
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Ein neuer wassermischbarer 
Kühlschmierstoff von Oemeta 
sorgt dank innovativer Rezeptur 
für außerordentlich hohe Schmier­
leistungen. Estramet S 77 ist ein 
Kühlschmierstoff aus syntheti­
schen Esterölen, der, in Wasser ge­
mischt, eine transluzente Emulsion 
bildet. Er wurde entwickelt für an­
spruchsvolle Zerspanungsprozesse 
und spielt seine Stärken vor allem 
bei hochlegierten Stählen sowie 
Aluminium­ und Titanlegierungen 
aus. Der kraftvolle und ausdauern­
de KSS ist dabei frei von Mineralöl, 
Bor und Formaldehyd sowie Fungi­
zid und Aktivschwefel.

»Dass ein neuer Kühlschmierstoff Werk-
zeugstandzeiten glatt verdoppeln soll, 
wirkt fast unglaubwürdig, aber das sind 
nun mal die unabhängig gemessenen Er-
gebnisse«, versichert Malte Krone, Leiter 
Marketing und Produktmanagement bei 
Oemeta Chemische Werke GmbH. Der 
neue Kühlschmierstoff ›Estramet S 77‹ 
aus synthetischen Esterölen erzielt au-
ßerordentlich hohe Schmierleistungen, 
gerade bei der Bearbeitung von schwer 
zerspanbaren Materialien wie hochle-
gierten Stählen sowie Titan- und Nickel-
basislegierungen. Diese hohe Schmier-
leistung mindert Verschleiß und schont 
die Schneidkanten der Werkzeuge. 

So hat das PTW Darmstadt in Zerspa-
nungsversuchen beim Nutenfräsen von 
›Titan-6-4‹ und ›Alloy 718‹ eine hundert-

KSS mit überzeugenden Fähigkeiten
Werkzeugstandzeiten verdoppeln

prozentige Steigerung der Werkzeug-
standzeiten gemessen. Deshalb ver-
spricht der Hersteller mehr Bauteile pro 
Werkzeug und weniger Werkzeugwech-
sel. Der neue KSS ist frei von Mineralöl 
und zusätzlichen schmieraktiven Subs-
tanzen, wie zum Beispiel Schwefel- oder 
Chlorverbindungen. Die Kombination von 
modernsten Esterölen verschafft dem 
KSS dabei außerordentliche Schmierleis-
tungen, mit denen sich ambitionierte 
Schnittparameter erreichen lassen. 

»Auf einem Schmierleistungsprüfstand 
zeigten sich beispielsweise beim Gewin-
deformen um 40 Prozent geringere Dreh-
momente im Vergleich zu mineralölba-

sierten Produkten«, berichtet Krone.  In 
Kombination mit scharfen Werkzeugen 
erzielt Estramet S 77 außergewöhnliche 
Zerspanungsergebnisse mit hohen Ober-
flächengüten, weil es die Bildung von Auf-
bauschneiden und das Ausbrechen der 
Schneidkante vermindert. 

Darüber hinaus ist die Emulsion sehr 
waschaktiv und sorgt aufgrund des gerin-
geren Ölgehalts für saubere Bauteile und 
Maschinen, was den Aufwand für die Rei-
nigung reduziert. »Sogar die Späne sind 
sauberer und damit leichter recycelbar«, 
betont Krone.

Die Neuentwicklung kann ab einer Kon-
zentration von 3,5 Prozent eingesetzt 
werden, was den Verbrauch gegenüber 
vergleichbaren Hochleistungs-Kühl-
schmierstoffen merklich verringert. Beim 
Neuansatz und – viel wichtiger – beim 
Nachfüllen lassen sich laut Hersteller 
bis zu 50 Prozent Konzentrat einsparen. 
Lange Standzeiten der Emulsion sorgen 
zudem für längere Wechselintervalle und 
höhere Maschinenlaufzeiten.

»Wer die Gesamtkosten im Auge be-
hält und vorausschauend rechnet, kann 
mit Estramet S 77 seine 
Prozesskosten deutlich 
senken«, versichert Malte 
Krone abschließend.

www.oemeta.com

Der neue KSS ›Estramet S 77‹ von Oemeta ist frei von Mineralöl und zusätzlichen 
schmieraktiven Substanzen, wie zum Beispiel Schwefel- oder Chlorverbindungen.

Estramet S 77 ist ein wassermischbarer Kühlschmierstoff aus synthetischen Esterölen, 
der für anspruchsvolle Zerspanungsprozesse entwickelt wurde und seine Stärken vor 
allem bei hochlegierten Stählen sowie Aluminium- und Titanlegierungen ausspielt.
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Die Kühlmittel- und Tribologiewelt

ten. Merkle & Partner hat sich dieser Pro-
blemstellung angenommen und bietet 
eine wirtschaftlich und zeitlich attraktive 
Berechnung von Temperatursimulatio-
nen in der Getriebebeölung. Grundan-
nahme dabei ist, dass sich die Strömung 
im Getriebe schneller einstellt als die 
Temperatur. Über diesen ingenieurs-
technischen Ansatz lassen sich die Re-
chenzeiten wie auch der Speicherbedarf 
enorm reduzieren, da Co-Simulationen 
mit unterschiedlichen Zeitskalen durch-
geführt werden können. »Die Idee ent-
stand aus vielen Erfahrungswerten und 
dem gewissen Etwas an „Querdenken“«, 
so Stefan Merkle. »Hier kann ich mit Stolz 
auf mein Team blicken. Denn natürlich 
haben wir auch die ersten Probeberech-
nungen hinter uns gebracht, das Modell 
verfeinert und liefern aufschlussreiche 
Ergebnisse.« Für einfache Getriebearten 
hat sich die Simulation bereits bewährt. 
Aber selbst für hochkomplexe Strukturen, 
wie Achtgang-Doppelkupplungsgetriebe, 
scheinen die Ingenieure bei Merkle & 
Partner an Lösungen zu arbeiten. »Wir 
beschäftigen uns bereits seit über zehn 
Jahren mit der Simulation und Ölvertei-
lung in Getrieben. In unserem Simulati-
onsbaukasten ›M&P ÖlSim‹ fehlte bisher 
ein ganz wesentlicher Bestandteil, der auf 
der Wunschliste unserer Kunden immer 
ganz oben stand: Die Berücksichtigung 
der Temperatur. Nun kann 
ich sagen, dass wir auch 
diese Herausforderung 
gemeistert haben«, so 
Stefan Merkle. 

www.merkle-partner.de

Getriebeöl muss nicht nur schmieren, 
sondern auch Wärme abführen. Tempe-
ratur beeinflusst die Viskosität und das 
Strömungsverhalten des Öls. Das wieder-
um hat nicht nur Einfluss auf den Getrie-
belauf, sondern die Kompression und das 
gesamte Anlass- und Laufverhalten des 
Motors. »Bei der Entwicklung und Opti-
mierung von Getrieben geht es folglich 
auch darum, die Temperaturverteilung in 
den Bauteilen und die Kühlung zu opti-
mieren«, so Stefan Merkle, Geschäftsfüh-
rer der Merkle & Partner GbR. »Tempera-
tur hat also einen sehr großen Einfluss auf 
die Getriebe-Entwicklung, was von unse-
ren Kunden auch immer wieder nachge-
fragt wurde. Dieser Einfluss war bis dato 
tatsächlich über Simulationstechnologien 
kaum nachzuvollziehen. Zumindest nicht 
in hochkomplexen Getriebe-Simulatio-
nen.« Denn um realitätsnah alle Faktoren 
aufzugreifen und zu berechnen, müssten 
Hochleistungsrechner monatelang arbei-

Getriebeöl­Simulation mit Temperaturnachweis

Getriebe mit berechneter Öltemperatur: 
Grundlage ist das Zusammenspiel von Öl-
Viskosität, Temperatur und Druck.



 Ausgabe 02. 2021  |  WElt dEr FErtIguNg 65

KSS-Behälter problemlos möglich. Der 
ebenfalls aus Edelstahl gefertigte ›Auto 
Sludge Barrier‹ fängt die Partikel an einem 
umlaufenden Magnetband auf. Eine lan-
ge Trocknungszone sorgt für einen mög-
lichst trockenen Schlamm, bevor dieser 
automatisch in einen vorgesehenen Sam-
melbehälter ausgeführt wird. Sein kom-
paktes Design verbindet eine hohe Leis-
tungsfähigkeit mit geringem Platzbedarf. 
Eine einfach einstellbare Timerfunktion 
minimiert die Kühlmittelverschleppung. 
Darüber hinaus entfernt 
der ASB auch Fremdöl 
und Schwimmschlamm 
aus Flüssigkeiten in einer 
Werkzeugmaschine.

www.mayfran.eu

Die Kühlmittel- und Tribologiewelt

in Wasser und Öl-Wasseremulsionen mit 
Temperaturen bis zu 60 Grad Celsius. Der 
Schlamm wird in gewissen Zeitabständen 
manuell mittels Entmagnetisierungshe-
bel entleert. Dadurch benötigt das Gerät 
keine eigene Stromzufuhr. Eine Nachrüs-
tung ist an praktisch jedem vorhandenen 

Mayfran hat einen „Sludge Barrier“ ent-
wickelt. Dies ist ein  magnetisches Trenn-
system für den Kühlschmierstofftank, das 
sich auch nachrüsten lässt. Es entfernt 
Eisenpartikel und eignet sich für alle spa-
nenden Bearbeitungsverfahren magneti-
scher Werkstoffe wie Stahl oder Guss. Ein-
setzbar ist es außerdem in Waschanlagen 
für die Teilereinigung. Den Sludge Barrier 
gibt es in verschiedenen Größen und Aus-
führungen: Der ›Manual Sludge Barrier‹ 
fängt die Späne und kleine Eisenpartikel 
mit einem eingebauten Magneten auf. 
Die Edelstahlkonstruktion ist besonders 
kompakt und gut tragbar. Sie funktioniert 

Trennsystem für noch
mehr KSS­Standzeit

Mit den neuen Polyharnstoff­Fet­
ten hat Rhenus Lub Produkte im 
Portfolio, die für den Einsatz unter 
Extrembedingungen prädestiniert 
sind. Die innovativen Schmierfette 
arbeiten in anspruchsvollsten um­
gebungen zuverlässig und bieten 
Anwendern höchste Prozess­ und 
Arbeitssicherheit.

Die Polyharnstoff-Fette von Rhenus Lub 
sind für sämtliche druck- und stoßbelas-
tete Wälz- und Gleitlager konzipiert und 
auch unter extremen Einflüssen, wie Hit-
ze, Wasser, Staub und Schmutz, einsetzbar. 
Dadurch erschließen sich für den Einsatz 
der neuen rhenus Produktfamilie eine 
Vielzahl an Branchen und Anwendungs-
gebieten: beispielsweise die Stahlindus-
trie, die Bauwirtschaft, der Bergbau, die 
Land- und Forstwirtschaft sowie Werk-
zeugmaschinen und Gleitlager. Zudem 
sind die Hochleistungs-Schmierfette in 
Zentralschmieranlagen gut förderbar und 
in Verbindung mit üblichen Elastomeren 
in der Regel gut verträglich. Die Polyharn-
stoff-Fette überzeugen mit einer vielfach 
verlängerten Einsatzzeit im Vergleich zu 
herkömmlichen Verdickertechnologien. 
Es muss insgesamt weniger nachge-
schmiert werden. Gleichzeitig sorgen die 
Polyharnstoff-Fette für eine verlängerte 
Lebensdauer von Anlagen- und Maschi-
nenteilen. Mit möglichen Einsparungen 

Hitzeresistent und sehr belastbar
Polyharnstoff­Fette mit Potenzial

von bis zu 50 Prozent ist das besonders 
für Anwender wirtschaftlich sehr attrak-
tiv. Polyharnstoff-Fette zeichnen sich 
besonders durch ihre sehr hohe Hitzebe-
ständigkeit aus. Dadurch sind die Produk-
te speziell für Schmierungen im hohen 
Temperaturbereich geeignet. Warum 
diese Voraussetzung in der E Mobilität so 
wichtig ist, erklärt Dr. Marco Pfeiffer, Lei-
ter Produktmanagement & Vertrieb Fette 
bei Rhenus Lub: »Die neueste Generation 
der Elektroantriebe erfordert immer hö-
here Umdrehungsgeschwindigkeiten, die 

deutlich höhere Dauertemperaturen als 
bei herkömmlichen Verbrennungsmoto-
ren erzeugen. Das stellt nicht nur höhere 
Ansprüche an die Wälzlager, sondern auch 
an die darin eingesetzten Schmierstoffe – 
denn diese müssen in der Regel ein Auto-
leben lang Höchstleistun-
gen erbringen.« Für die 
Polyharnstoff-Fette von 
Rhenus Lub ist das kein 
Problem.

www.rhenuslub.de

Die besonders hitzeresistenten Polyharnstoff-Fette von Rhenus Lub arbeiten auch bei 
sehr hohen Betriebstemperaturen in Elektromotoren zuverlässig.
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Die ZF Friedrichshafen AG ist einer der 
weltweit größten Automobilzuliefe-
rer mit rund 230 Standorten in etwa 40 
Ländern. In den beiden Passauer Werken 
fertigt ZF jährlich rund 200 000 Achsen 
und Getriebe sowie weitere Antriebskom-
ponenten, die weltweit beispielsweise in 
Land- und Baumaschinen, Staplern, Bus-
sen und Sonderfahrzeugen zum Einsatz 
kommen. Am Standort Thyrnau produzie-
ren die Mitarbeiter Kegelradsätze sowie 
Stirnräder, auch für die konzerneigenen 
Elektrofahrzeug-Antriebe – insgesamt 
rund zwei Millionen pro Jahr.

Mit zwei Brikettierpressen von Ruf ent-
lastet der Konzern im Passauer Werk 1 
und am Standort Thyrnau die Umwelt: 
In Summe zirka 100 000 Betriebsstun-
den gewannen die Brikettieranlagen aus 
Schleifschlämmen, die in der Produktion 
anfallen, in Thyrnau gut 1,5 Millionen und 
in Passau rund 250 000 Liter Öl zurück. 
Diese Mengen sparten sie letztlich beim 
Frischöleinkauf ein. Das entspricht einem 
Gesamteinkaufswert von rund 2,2 Milli-
onen Euro netto. Die Anlagen leisten zu-

Im Dauereinsatz: Die RUF-Brikettieranlage im Werk Thyrnau hat seit 2007 rund 1,5 Mil-
lionen Liter Schleiföl aus Schleifschlämmen zurückgewonnen.

Öl aus Schleifschlamm recycelt 
Via Pressen die umwelt entlasten

dem einen wichtigen Beitrag zur Ressour-
censchonung. Denn vorher blieben große 
Teile dieser Ölmengen im Schleifschlamm 
und wurden zusammen mit ihm entsorgt.

In Thyrnau entstehen an 35 Schleifma-
schinen aktuell zwischen 250 und 300 
Tonnen Schleifschlamm pro Jahr. Dieser 
besteht rund zu einer Hälfte aus Stahlp-
artikeln – letztlich mikroskopisch feinen 
Spänen – mit Schleifscheibenabrieb, zur 
anderen Hälfte aus Schleiföl. Bis 2006 
hatten die Techniker dort mit eigenen 
Konstruktionen Teile des Öls aus dem 
Schlamm herausgepresst. Doch damit 
konnte bei Weitem nicht diese großen Öl-
Mengen zurückgewonnen werden, wie es 
mit der Ruf-Presse gelingt.

Überzeugende Demo

Probeverpressungen des Schlamms am 
Ruf-Sitz in Zaisertshofen überzeugten 
die Manager in Thyrnau von den Vor-
teilen und bereits 2007 nahm eine Ruf 
4/2800/60S ihren Betrieb auf. Befüllt wird 

die Anlage durch Gabelstapler, die aus 
Sammelbehältern jeweils 0,4 Kubikmeter 
Schleifschlamm in den Vorratstrichter der 
Presse kippen. Die für einen mannlosen 
Betrieb ausgelegte Anlage startet auto-
matisch, sobald sich im Einfülltrichter 
genügend Material befindet, und stoppt 
ebenfalls selbstständig, wenn der Schleif-
schlamm komplett verarbeitet ist.

Die durch einen vier Kilowatt starken 
Elektromotor angetriebene Anlage kom-
primiert den Schleifschlamm und presst 
dabei den größten Teil des Öls heraus. Üb-
rig bleiben weitgehend entölte Briketts, 
die aus feinem Metallabrieb sowie einem 
geringen Anteil Restöl bestehen.

Sinnvolle Wiederverwendung

Das beim Pressen auslaufende Öl wird 
aufgefangen und durch ein zweistufiges 
Filtersystem, das ZF in Thyrnau selbst 
konzipiert hat, gereinigt. Für das Werk in 
Passau hat Ruf diese Filterlösung direkt in 
die Brikettieranlage integriert. Eine Grob-
filterung hält Elemente zurück, die größer 
als 160 Mikrometer sind. Darauf folgt eine 
zweite Stufe, die auch Partikel ab 40 Mik-
rometer abscheidet. Von dort läuft das Öl 
in einen IBC-Container, der einen Kubik-
meter fasst. Die vollen Behälter bleiben 
nun vier Tage unbewegt, sodass sich noch 
vorhandene Feststoffe am Boden abla-
gern. Nach dieser Sedimentationsphase 

in ihren Werken in Passau und dem benachbarten Thyrnau hat die ZF Friedrichshafen AG in den vergangen 
zwölf Jahren rund 1,75 Millionen Liter wertvolles Öl durch das Verpressen der Schleifschlämme in RuF­Briket­
tieranlagen zurückgewonnen. neben der umweltentlastung stehen große wirtschaftliche Vorteile: Die beiden 
Pressen amortisierten sich in einem halben beziehungsweise in rund zwei Jahren.

Über eine Auslaufschiene schiebt die RUF-
Anlage den zu Briketts komprimierten 
und weitgehend ölfreien Schleifschlamm 
direkt in Sammelbehälter.
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Rest-Schleifschlamm, da es sich nur noch 
um geringere Mengen handelt.

Nach der Anschaffung 2007 – bei da-
mals noch deutlich niedrigeren Durchsät-
zen – ergab sich für die Presse eine Amor-
tisationszeit von unter einem halben Jahr. 

Inspiriert durch die guten Erfahrungen 
mit der Ruf-Presse, die im Werk Thyrnau 
gemacht wurden, wurde der Einsatz einer 
Brikettierpresse im Passauer Werk voran-
getrieben. Anfang 2011 ging die Anlage 
– ebenfalls vom Typ Ruf 4/2800/60S – in 
Betrieb.

Im Passauer Werk fällt in Summe we-
niger Schleifschlamm an. Deshalb ist die 
Anlage auch nur drei bis vier Schichten 
pro Woche in Betrieb. So gewinnt sie jähr-
lich etwa 35 000 Liter Schleiföl zurück, 
was sich seit der Inbetriebnahme 2011 
auf insgesamt rund 350 Kubikmeter sum-
miert. Die Amortisationszeit lag damit bei 
etwa zwei Jahren.

Die Wartung und den Austausch von 
Verschleißteilen führen auch in Passau 
die ZF-Mitarbeiter selbst aus. Alle zwei 
Jahre wird ein Ersatzteil-
paket von Ruf bestellt und 
bauen die Teile dann je 
nach Verschleiß selbst ein-
gebaut.

www.brikettieren.de

Die Reinigungs- und Entsorgungswelt

pumpt ZF das Öl von oben ab und setzt es 
ohne weitere Behandlung wieder in den 
Schleifmaschinen ein.

Der Aufwand für den Betrieb ist ge-
ring. Neben dem Befüllen der Anlage mit 
Schleifschlamm ersetzen Mitarbeiter le-
diglich die vollen IBC-Container mit dem 
recycelten Öl durch leere, sie transportie-
ren die Sammelbehälter mit den Briketts 
ab und tauschen regelmäßig die Filterme-
dien aus. Daneben reinigen sie die Anlage 
in einem festgelegten Turnus.

Regelmäßige Wartung

Etwa alle sechs Wochen erhält die Anla-
ge im Werk Thyrnau einen neuen Press-
stempel, einmal im Jahr steht eine gründ-
liche Wartung an. Alle Arbeiten führen 
die Mitarbeiter der Instandhaltung des 
Werks selbst aus. Der Stempelverschleiß 
ist dem relativ hoch gewählten Press-
druck geschuldet. Doch im konkreten Fall 
rechnet es sich, mit dem hohen Druck die 
Ölausbeute zu erhöhen und den Stempel 
entsprechend häufiger zu wechseln. 

Die Gesamtkosten für Wartung und 
Verschleißteile sind minimal und stabil. 
So werden pro Kilogramm zurückge-
wonnenem Öl rund 1,50 Euro eingespart. 
Dem stehen 0,18 Euro Betriebskosten für 

Wartung und Verschleißteile gegenüber. 
Durch das Pressen mit der Anlage von 
Ruf werden aus dem Schleifschlamm 
zwischen 100 und 120 Tonnen Öl pro Jahr 
zurückgewonnen. Da das Öl nur eine 
Dichte von rund 0,85 g/cm3 besitzt, ent-
sprechen diese Massen einem Volumen 
von etwa 120 bis 140 Kubikmetern. Neben 
der Umweltentlastung durch Recycling 
statt Entsorgen des Öls ergeben sich hohe 
wirtschaftliche Vorteile. Bei einem aktuel-
len Kilopreis des Öls von knapp 1,50 Euro 
netto spielt die Presse derzeit jährlich 
zwischen rund 150 000 und 175 000 Euro 
an Ersparnissen ein. Zudem sinken die 
Entsorgungskosten für den brikettierten 

www.HSK.com

Passion for Perfection

Schrumpftechnologie

Passion for Perfection

Schrumpftechnologie

www.HSK.com

Das ausgepresste Schleiföl wird direkt an 
der Brikettieranlage gefiltert und in IBC-
Containern gesammelt.
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Geben Sie der

Freiheit

auch Ihre Stimme

– werden Sie Mitglied –

www.deutscherarbeitgeberverband.de

Die Stimme der
Freiheit!

Gegen Quoten
Für Selbstbestimmung

Gegen Planwirtschaft
Für Marktwirtschaft

Gegen Gleichmacherei
Für Leistung

Gegen Ideologie
Für Vernunft

sorgt der Generator, der in den Leistungs-
klassen 250 und 500 Watt verfügbar ist, 
durch verschiedene innovative Features 
dafür, dass die Reinigung einerseits sanft 
für die Oberfläche erfolgt, Verunreinigun-
gen aber zuverlässig entfernt werden. 
Dazu zählt die kombinierte Frequenz- und 
Amplitudenmodulation, die für homoge-
ne Schallfelder sorgt und so genannte 
stehende Wellen verhindert. Durch den 
Sonoscan wird die optimale Arbeitsfre-
quenz automatisch ermittelt und einge-
stellt sowie während des Prozesses über-
wacht und angepasst. Dies gewährleistet, 
dass auch bei sich verändernden Betriebs-
bedingungen, beispielsweise Tempera-
turschwankungen, oder beim Wechsel 
von Reinigungs- und Spülmedien stets 
mit der idealen Leistung gearbeitet wird. 
Das Netzspannungsmanagement gleicht 
Spannungsschwankungen automatisch 
aus. Die Leistung kann stufenlos im Be-
reich von 10 bis 100 Pro-
zent geregelt werden, 
wodurch sie bestmöglich 
an das jeweilige Bauteil 
angepasst werden kann. 

www.weber-ultrasonics.com

In zahlreichen Industriebereichen wer-
den Bauteile und Komponenten immer 
kleiner und feiner – und damit auch emp-
findlicher gegen Verschmutzungen. Die 
Teilereinigung, die üblicherweise mit Ul-
traschall erfolgt, stellt dies vor besondere 
Herausforderungen. Mit dem Sonopower 
3S Megaschall-System mit Frequenzen 
von 500 und 1 000 kHz hat Weber Ultra-
sonics für die Reinigung empfindlicher 
Bauteile eine effiziente Lösung entwi-
ckelt. Das System besteht aus dem intel-
ligenten Sonopower 3S Megasonic Boost 
und den abgestimmten Hochfrequenz-
Schwingern Sonoplate HF. Im Betrieb 

Empfindliche Teile mit
ultraschall reinigen

reinigungsfähigen Filterkuchen. Zur Be-
seitigung entstehender Dämpfe besteht 
zudem die Möglichkeit, Nachfilterboxen 
beziehungsweise eine weitere Filteran-
lage nachzuschalten. Größe und Sys-
temkonfiguration ergeben sich aus der 
Anwendung selbst. Die Absauganlagen 
der Baureihen ULT 1500/2000/2500 mit 
Luftvolumen zwischen 1 000 und 3 000 
m³/h basieren auf einem modularen Ge-
räte- und Filterkonzept, das hohe Schad-
stoff-Abscheideraten, ein vereinfachtes 
Filterhandling und hohe Filterstandzei-
ten garantiert. Die Anlagen werden bei 
Bedarf mit Sicherheitstechnik zur Absau-
gung brennbarer oder explosionsfähi-
ger Stoffe ausgestattet. Sie punkten mit 
weiteren Vorteilen wie dem Einsatz von 
Absperrschiebertechniken, hochwertigen 
Filtermaterialien, der Zugänglichkeit zum 
System von vorn oder einem abgesetz-
ten Schaltschrank mit Steuer- und Bedie-
nelementen. Komplettiert wird das Leis-
tungsportfolio durch ein konfigurierbares 
Absaugarm-Programm. 
Damit können Emissionen 
unterschiedlichster Zu-
sammensetzungen sicher 
erfasst werden.

www.ult.de

Unterschiedliche Materialbearbeitungs-
Prozesse generieren unterschiedliche 
Luftschadstoffe. Diese unterscheiden 
sich in Größe, Zusammensetzung und 
physikalischen wie chemischen Eigen-
schaften. Für diese Fälle hat die ULT AG 
ein eigenes Format entwickelt. So kann 
bei Bedarf eine Zudosiereinheit hinzu-
geschaltet werden, um die Standzeit der 
Filter zu erhöhen. Das pulverförmige Fil-
terhilfsmittel erzeugt eine Schutzschicht 
auf der Oberfläche der Filterpatronen und 
bindet die Staubpartikel zu einem gut ab-

Leistungsumfang an
Bedarf anpassbar
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Beim Verkleben struktureller 
Komponenten ist eine Vorbehand­
lung der Fügebereiche ein Muss. 
Hier kann die klimaneutrale quat­
troClean­Technologie punkten.

Leichtbau ist in der Automobilindustrie 
kein neues Thema. Im Zuge der weiteren 
Verringerung von CO2-Emissionen und 
Elektromobilität gewinnt es jedoch wei-
ter an Aktualität. OEM und Zulieferer set-
zen deshalb auch bei Karosserieteilen wie 
beispielsweise Türen, Fahrzeugdächern, 
Kofferraum- und Heckklappen sowie Mo-
torhauben vermehrt auf leichtere Mate-
rialien wie Aluminium und Kunststoffe. 
Darüber hinaus ermöglichen veränderte 
Produktions- und Fügetechnologien wie 
das Verkleben statt Schweißen, Nieten 
oder Schrauben Gewichtseinsparungen. 
Um bei strukturellen Verklebungen die 
erforderliche Haftfestigkeit zu gewähr-
leisten, werden sehr hohe Anforderungen 
an die Sauberkeit und Benetzbarkeit der 
Fügebereiche gestellt. 

Viele Vorteile

Klassische nasschemische Reinigungs-
prozesse mit wasserbasierenden Medi-
en oder Lösemitteln scheiden bei diesen 
Aufgabenstellungen aus verschiedenen 
Gründen aus. Dazu zählen, dass die Fü-
gebereiche üblicherweise eine deutlich 
höhere Sauberkeit aufweisen müssten 
als der Rest des Bauteils und sich diese 
Reinigungsprozesse nicht oder nur mit 
extremem Aufwand in eine Fertigungs- 
beziehungsweise Montagelinie inte-
grieren lassen. Favorisiert werden daher 
trockene Verfahren wie die umweltver-

Bei der partiellen Reinigung struktureller 
Fügebereiche sorgt das quattroClean-
Verfahren für Sauberkeit.

Fügebereiche effektiv reinigen 
CO2­Schnee als Reinigungsmedium

trägliche quattroClean-Schneestrahlrei-
nigungsverfahren der acp systems AG. 
Das Verfahren verwendet flüssiges Koh-
lendioxid als Reinigungsmedium, das als 
Nebenprodukt bei chemischen Prozessen 
und der Energiegewinnung aus Biogas 
entsteht und daher umweltneutral ist. Es 
wird durch die verschleißfreie Zweistoff-
Ringdüse geleitet und entspannt beim 
Austritt zu feinem CO2-Schnee. Dieser 
Kernstrahl wird in einem separaten, ring-
förmige Druckluft-Mantelstrahl gebün-
delt und auf Überschallgeschwindigkeit 
beschleunigt. Beim Auftreffen des gut fo-
kussierbaren Schnee-Druckluftstrahls auf 
die zu reinigende Oberfläche kommt es 
zu einer Kombination aus thermischem, 
mechanischem, Sublimations- und Löse-
mitteleffekt. 

Das Zusammenspiel dieser vier Wirk-
mechanismen entfernt partikuläre und 
filmische Verunreinigungen reproduzier-
bar. Abgelöste Verunreinigungen wer-
den durch die aerodynamische Kraft der 
Druckluft weggeströmt und durch eine 
integrierte Absaugung entfernt. 

Die quattroClean-Technologie zählt zu 
den effektivsten und vielseitig einsetz-
barsten Verfahren. Positiv wirkt sich zu-
dem aus, dass während der Reinigung 
keine Erwärmung der zu behandelnde 
Bauteilbereiche stattfindet. Die Skalier-
barkeit des Systems ermöglicht, es ein-
fach an unterschiedliche Anwendungen 
und Bauteilgeometrien anzupassen. 

Alle Prozessparameter wie Volumen-
ströme für Druckluft und Kohlendioxid, 
Anzahl der Düsen, Strahlbereich und -zeit 
werden durch Versuche im acp-Techni-
kum exakt an das jeweilige Bauteil, die 
Applikation, die Materialeigenschaften 
sowie die zu entfernenden Verunreini-
gungen angepasst. Sie können als tei-

lespezifische Programme in der Anla-
gensteuerung hinterlegt werden. Auf 
Standardmodulen basierend erarbeitet 
acp passende Anlagenkonzepte – sowohl 
als Standalone-Lösungen als auch für die 
Integration in Fertigungslinien und ver-
kettete Produktionsumgebungen. 

in der Praxis bewährt

Für die Vorbehandlung zwei zu fügender 
Bauteile – gefertigt aus faserverstärktem 
Polyamid (PA) und unverstärktem PA – hat 
sich das quattroClean-Verfahren gegen-
über der Atmosphärendruck-Plasmarei-
nigung durchgesetzt. Gründe waren, dass 
bei den mit Plasma gereinigten Bauteilen 
die Anforderungen der nach dem Verkle-
ben erfolgten, zerstörenden Haftfestig-
keitsprüfung nicht erfüllt wurden. 

Bei einem asiatischen OEM ging es um 
die Entfernung minimaler Rückstände 
des beispielsweise beim Umformen von 
Karosserieteilen aus Aluminium verwen-
deten Ziehöls vor dem Verkleben.Auch 
hier konnte das quattroClean-Verfahren 
durch seine „Unempfindlichkeit“ und 
Wirtschaftlichkeit überzeugen. 

Entsprechend den Berechnungen des 
OEM ermöglicht das Vewrfahren im Ver-
gleich zu  einem nasschemischen Prozess 
Investitionseinsparungen 
um den Faktor vier, die 
laufenden Betriebskosten 
verringern sich um über 
50 Prozent.

www.acp-systems.com
Der Kleberauftrag kann direkt oder nach einer zwischengeschalteten Aktivierung er-
folgen.
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nützliche Druckluft­nietwerkzeuge
ideal geeignet für den Flugzeugbau

Exklusiv für die Repara­
tur und instandsetzung 
von Metallstrukturen in 
der Luft­ und Raumfahr­
tindustrie hat Chicago 
Pneumatic eine Palette 
an nietwerkzeugen im 
Portfolio. Die Druckluft­
niethämmer und ­niet­
pressen sind ergonomisch 
und leicht zu bedienen 
und decken alle im Flug­
zeugbau gängigen niet­
Typen ab. 

Flugzeuge aller Art unter-
liegen einer hohen Beanspru-
chung und müssen daher 
regelmäßig inspiziert und 
nötigenfalls instandgesetzt 
werden. Viele Bauelemente 
nehmen im Flugbetrieb zyk-
lische Belastungen und hohe 
Vibrationen auf, wodurch 
sie schneller ermüden oder 
verschleißen. Um größeren 
Schäden vorzubeugen, müs-
sen verschiedene Bauteile da-
her regelmäßig vorbeugend 
ausgetauscht werden. Ferner 
bessern Instandhalter auch 
kleinere Risse aus und erneu-

ern lockere Niete. Derartige 
Wartungs- und Reparaturar-
beiten an Blechverbindungen 
und sonstigen Metallstruktu-
ren an Flügeln, Leitwerk oder 
Rumpf werden in der Luft- und 
Raumfahrtindustrie in der Re-
gel fachgerecht von Hand aus-
geführt – in vielen Fällen wird 
manuell genietet. 

Die Vorteile liegen in der ho-
hen Flexibilität und den nied-
rigen Kosten, den geringen 
Anforderungen an die Vor-
bereitung des Nietloches, der 
hohen Zuverlässigkeit sowie 
prinzipiell der hohen Elastizi-
tät und Haltbarkeit von Niet-
verbindungen.

Optimales Programm

Wo Bauteile auf dem Wege 
des Nietens miteinander ver-
bunden werden, können die 
vibrationsarmen und ergono-
mischen Nietwerkzeuge der 
CP42er-Baureihen von Chicago 
Pneumatic diese Arbeit deut-
lich erleichtern. Mitarbeiter 
und Werkstätten profitieren 
von hoher Produktivität und 

Für nur gelegentliche Arbeiten und beidseitig gut erreichbare Nietstellen eignen sich die leisen 
und vibrationsarmen Nietpressen von Chicago Pneumatic.

mehr Arbeitssicherheit. Das 
Unternehmen hält für die gän-
gigsten Niet-Arten zahlreiche 
Druckluft-Niethämmer und 
-Nietpressen bereit, die alle 
Festigkeits-Anforderungen an 
die Verbindungen erfüllen.

Die Niethämmer gibt es in 
sieben verschiedenen Aus-
führungen. Mit ihnen können 
alle Niete gesetzt werden, die 
an Flugzeugstruktur-Kompo-
nenten am häufigsten vor-
kommen: Aluminium-Niete 
mit Schaft-Durchmessern bis 
3/8 Zoll sowie Stahl-Niete mit 
Durchmessern bis zu 5/16 Zoll. 
Die Niethämmer der CP42er-
Baureihe folgen den in der 
Luftfahrt üblichen Bezeich-
nungen von 1X bis maximal 9X. 

Bei der Entwicklung der 
Druckluftwerkzeuge stand vor 
allem die Ergonomie im Fokus: 
Die Niethämmer sind kompakt 
und leicht, das kleinste Modell 
wiegt nur gut 1 kg. Durch den 
feinfühligen Auslöser lässt 
sich der Nietprozess sehr gut 
kontrollieren, und der schlan-
ke Griff eignet sich auch für 
die Arbeit mit Handschuhen. 
Die Niethämmer seien hier-

durch sehr ergonomisch in der 
Handhabung, heißt es beim 
Hersteller.

Als Material für das Werk-
zeuggehäuse hat Chicago 
Pneumatic Aluminium ge-
wählt. Eine hochwertige Pul-
verbeschichtung macht das 
Werkzeug noch robuster. Für 
beste Ergonomie empfiehlt 
der Hersteller als Zubehör 
seine Gegenhalter mit Druck-
zylinder, die in zwei verschie-
denen Größen zur Verfügung 
stehen. Die Druckzylinder 
dämpfen die Reaktionskräfte 
in der Hand des Bedieners. 

Für jede niet­Größe

Die Vermeidung von Vibrati-
onen hatte Chicago Pneuma-
tic auch bei der Entwicklung 
der Druckluft-Nietpressen 
im Blick. Diese jeweils drei 
Drucknietmaschinen der Seri-
en CP4210 und CP4220 unter-
scheiden sich äußerlich vor al-
lem in Länge und Gewicht: die 
kleineren Maschinen eignen 
sich für Niet-Durchmesser ab 
3/32 Zoll bei Aluminium-Nie-

Die Gegenhalter von Chicago 
Pneumatic, die für den Ein-
satz mit einem Niethammer 
vorgesehen sind, haben einen 
Kompressionszylinder, der die 
Vibrationen verringert.



Goodie: Nieten

sen wird der Döpper in die 
Spannzange eingesetzt, bei 
Arbeiten mit einem Nietham-
mer ist der Döpper Bestandteil 
eines Gegenhalters, der von 
einem zweiten Mitarbeiter ge-
halten wird.

Die Druckluft-Nietwerkzeu-
ge ergänzen das Produktsorti-
ment von Chicago Pneumatic 
für Instandhaltungs- und Re-
paraturarbeiten in der Luft- 
und Raumfahrttechnik und 
wurden exklusiv hierfür entwi-
ckelt. Um den gesamten Repa-
raturprozess produktiv und si-
cher gestalten zu können, hat 
CP auch die entsprechenden 
Bohrmaschinen im Programm, 
zum Teil als ATEX-Versionen. 
Für die Niethämmer und 
-quetschen steht zudem ein 
umfangreiches 
Angebot an Er-
satzteilen und 
Kits zur Verfü-
gung.

www.cp.com

ten, die kräftigsten verarbeiten 
Niete mit Durchmessern bis 
maximal 3/16 Zoll (Alu) bezie-
hungsweise 5/32 Zoll (Stahl). 
Sie sind mit jeweils drei Arten 
von Bügelzangen verfügbar. 

So können Nutzer je nach 
Anwendungsfall und Zugäng-
lichkeit unterschiedlich starke 
Werkzeuge mit dem jeweils 
passenden Alligator- oder C-
Bügel kombinieren. Die ver-
schiedenen Spannzangen 
ermöglichen den Einsatz bis 
zu einer Eintauchtiefe von 
76 Millimeter. Zwischen den 
Zangen aus geschmiedetem 
Stahl werden die Niete mit 
einer Kraft von umgerechnet 
bis zu drei Tonnen zusammen-
gedrückt. Chicago Pneumatic 
bietet für die Geräte sowohl 
Flach- als auch halbrunde 
Nietdöpper an. 

Die leistungsstarken Druck-
luft-Nietpressen zeichnen sich 
durch geringe Vibrationen (un-
ter 2,5 m/s2) und einen niedri-
gen Lärmpegel von weniger 
als 72 dB (A) aus. Beides macht 

die Arbeit mit den Geräten 
sehr komfortabel. Die hand-
lichen Gehäuse sind aus Alu-
minium gefertigt, der Hebel 
zum Spannen des Bügels aus 
Stahl, was zur Langlebigkeit 
des Werkzeugs beiträgt. 

Welches Nietwerkzeug der 
Anwender zu wählen hat, 
hängt vom konkreten Einsatz-
fall ab. Dabei geht man in vier 
Schritten vor:

Schritt 1: Zunächst wird der 
passende Niet ausgewählt. 
Hier sind das Material (mög-
lichst leicht = Aluminium oder 
möglichst hart = Stahl) sowie 
der Durchmesser des Schaftes 
zu bestimmen. Der Durchmes-
ser sollte als Faustregel min-
destens dreimal so groß sein 
wie das dickste Blech, das ge-
nietet wird. Der Durchmesser 
des Gegenkopfes der Nietver-
bindung muss größer sein als 
der 1,4-fache Durchmesser des 
Schaftes. Die Höhe des Gegen-
kopfes wiederum muss größer 
sein als der 0,3-fache Durch-

messer des Schaftes. Mit die-
sen Parametern lässt sich die 
gewünschte Länge des Niets 
berechnen. Hinzu kommt ein 
Zuschlag von etwa dem 1,5-fa-
chen des Gegenkopf-Durch-
messers.

Schritt 2: Von der Zugäng-
lichkeit zur Nietstelle und der 
Nutzungshäufigkeit hängt ab, 
ob eine einfachere Nietpresse 
ausreicht oder ob ein Niet-
hammer mit Gegenhalter ein-
gesetzt werden muss. 

Schritt 3: Das konkrete Werk-
zeug wird dann anhand der 
benötigten Leistung und des 
ausgewählten Niets bestimmt. 

Schritt 4: Zuletzt wird der 
passende Niet-Döpper ausge-
wählt. Hier sind – abhängig 
vom definierten Werkzeug 
und dem konkreten Niet – die 
richtige Länge, der Schaft-
durchmesser und der Döpper-
Typ (flach oder halbrund) zu 
bestimmen. Bei den Nietpres-

Der kräftige Niethammer CP4287 von Chicago Pneumatic eignet 
sich für 7X-Anwendungen im Flugzeugbau mit Niet-Durchmes-
sern bis zu 5/16“ bei Alu-Nieten oder ¼“ bei Stahl-Nieten.

Die Drucknietmaschine CP4210AS mit „Alligator-Short“-Spann-
zange erreicht Nietstellen, die bis zu 38 mm von der Kante ent-
fernt liegen. „Alligator Long“ hat eine Eintauchtiefe von 76 mm.
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herkömmlichen Verfahren 
sind hybride Fertigungsme-
thoden. Dabei werden einfach 
geformte Rohteile konventi-
onell hergestellt, etwa durch 
Schmieden oder Gießen, zu-
sätzliche Geometrien aber 
additiv aufgetragen und die 
Bauteile auf diese Weise indi-
vidualisiert – im Rahmen des 
Projekts ProLMD etwa mittels 
Laserauftragschweißen. 

Der Vorteil von LMD im Ver-
gleich zu anderen additiven 
Techniken ist die hohe Auf-
baurate. So lassen sich bei-
spielsweise lokal verstärkte 
Strukturbauteile für Flugzeuge 
oder hochfunktionelle Kompo-
nenten für Turbinen effizient 
fertigen oder Instand setzen. 

Bremsende Faktoren

Bislang verhindern jedoch 
häufig die hohen Kosten und 
die anspruchsvollen Bear-
beitungsbedingungen eine 
umfassende Nutzung dieser 
Technologie. Weil empfind-
liche Materialien beim La-
serauftragschweißen unter 
Schutzgas vor Oxidation ge-
schützt werden müssen und 
sich daher meist die komplette 
Anlage in einer Schutzgasat-
mosphäre befindet, sind der 
Größe der zu bearbeitenden 
Bauteile Grenzen gesetzt. 

Ziel des Projekts ProLMD ist 
es, für die Anwendung der 
LMD-Technik bei der Herstel-
lung großer Bauteile eine 
robuste und effiziente Pro-
zess- und Systemtechnik zu 
entwickeln. Dieses System soll 
modernsten Produktionstech-
niken und hohen Sicherheits-
anforderungen in sensiblen 
Bereichen wie der Luft- und 
Raumfahrt genügen. 

»Letztlich soll das Verfahren 
in den gesamten Herstellungs-
prozess – vom Design bis zur 
Endbearbeitung – integriert 
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Meilenstein neuartiger Fertigung
Der Weg zur hybriden Produktion

Mit traditionellen Pro-
duktionsverfahren stoßen 
Unternehmen zunehmend 
an Grenzen. Eine Lösung 
stellt die Kombination von 
konventionellen und addi-
tiven Fertigungsverfahren 
dar. Die Herausforderung: 
Die dafür nötigen Anlagen 
sind teuer, die Verfahren 
aufwändig und in der An-
wendung gerade bei gro-
ßen Komponenten oder 
Hochleistungsbauteilen 
teilweise begrenzt. Das soll 
sich ändern.

 
Im Rahmen des durch das 

Bundesministerium für Bil-
dung und Forschung (BMBF) 
geförderten Projekts ›ProLMD‹ 
arbeitet Kuka mit dem Fraun-
hofer-Institut für Lasertechnik 

(ILT) und weiteren industri-
ellen Partnern an effizienten 
und robusten Prozessen, um 
ein hybrides LMD-Verfahren in 
die Fertigungskette zu integ-
rieren. 

Zum Einsatz kommt das Ver-
fahren ›Laser Metal Depositi-
on‹ (LMD), in der Öffentlichkeit 
meist als „3D-Druck“ bezeich-
net. Die Basis für die dafür 
nötige Anlage bilden Kuka-
Industrieroboter mit spezieller 
Sensorik zur Geometrieerfas-
sung und angepassten Soft-
warepaketen. 

Konventionelle, subtraktive 
Technologien sind noch der 
Standard in vielen Fertigungs-
hallen. Komplex geformte 
Schmiede- und Gussbauteile 
müssen dabei oft aufwändig 
bearbeitet werden. Bei der 
Fertigung von Hochleistungs- 

Roboterforschungszelle mit Optikwechselsystem beim Draht-Laserauftragschweißen am Fraun-
hofer ILT. 

und Leichtbauteilen im Flug-
zeugbau etwa werden noch 
immer bis zu 90 Prozent des 
Rohmaterials abgetragen. 

Ressourcensparend

Im Gegensatz dazu werden 
bei additiven Verfahren die 
Bauteile schichtweise aufge-
baut. Dabei werden nicht nur 
Ressourcen gespart und Pro-
duktionsabfälle vermieden, 
die Herstellung ist zudem äu-
ßerst flexibel. 

»Die Grenzen der Bearbei-
tung, werden nur durch die 
gewählten Roboterkinema-
tiken gesetzt«, sagt Günter 
Neumann, Head of Kuka Busi-
ness Unit Laser Applications 
vom Kuka-Standort in Aachen. 
Praktische Alternativen zu den 



Erfolg sei die Verknüpfung der 
dafür erforderlichen Kompo-
nenten zu einer funktionalen 
Einheit, so Projektleiter Lars 
Ott. Kuka profitiert dabei von 
der langjährigen Erfahrung, 
insbesondere der Experten aus 
Aachen, im Bereich der robot-
erbasierten Lasertechnologie. 

Vielversprechend

Für das Projekt hat Kuka zwei 
identische Produktionslinien 
für das additive LMD-Verfah-
ren konzipiert und umgesetzt, 
die in den eigenen Hallen am 
Standort Würselen bei Aachen 
sowie im nahe gelegenen 
Fraunhofer-Institut bereits im 
Einsatz sind. 

»Langfristig wollen wir das 
Verfahren für die Serienferti-
gung ertüch-
tigen«, erklärt 
Kuka Experte 
Günter Neu-
mann. 

www.kuka.com

Die Laser-, Wasserstrahl- und Funkenerosionswelt 

Geradschnittbandsäge HBE560A Performance
 Kurze Nebenzeiten durch Servo-Vorschubsystem
 Schwer zerspanbare Werkstoffe werden präzise getrennt
 Doppelspannstock für das Sägen von Paketen
 Dynamischer Sägevorschub beim Trennen von Profilen

Vollautomatisches Sägen für  
Stahlhandel, Industrie und Metallerzeugung

MIT BEHRINGER FIT FOR FUTURE www.behringer.net

Zukunft serienmäßig! 
BEHRINGER Auto-Feed-Control

LEISTUNG WENN ES DARAUF ANKOMMT

werden«, sagt Günter Neu-
mann. Kostenvorteile bietet 
dabei die auf Kuka-Robotern 
basierende standardisierte 
Systemtechnik. Dank der Nut-
zung eines fasergeführten Sys-
tems, bleibt der Roboter nahe-
zu uneingeschränkt in seinem 
Arbeitsbereich. 

So ist es möglich, flexibel auf 
Bauteilgeometrie und -größe 
einzugehen – auch bei kleinen 
Losgrößen. Durch die Entwick-
lung eines lokal mitgeführten 
Schutzgassystems, das nur 
dort angewendet wird, wo es 
notwendig ist, ergeben sich 
weitere Vorteile. 

Hybride Fertigung

Das entwickelte System 
wird durch neue Laserbear-
beitungsköpfe, die sowohl 
mit Draht als auch mit Pul-
ver als Zusatzwerkstoffe ar-
beiten, sowie ein für hybride 
Fertigung geeignetes rechne-
runterstütztes System (CAM-
System) ergänzt. Im Rahmen 
von ProLMD werden für die 
Entwicklung hocheffizienter 
Laserauftragschweiß-Prozesse 
mehrere Zusatzwerkstoffe 
erforscht. Es wird untersucht, 
wie die Belastbarkeit und Qua-
lität der daraus entstandenen 

Bauteile sind. Die Ergebnisse 
von ProLMD sollen schon in 
den kommenden Jahren in die 
Fertigung der beteiligten Pro-
jektpartner MTU, Airbus und 
Daimler einfließen. Die Erwar-
tungen sind hoch – auch bei 
den anderen Beteiligten wie 
BCT Steuerungs- und DV-Sys-
teme, Laserline und M.Braun 
Inertgas-Systeme. 

»Wir gehen von einem Mei-
lenstein bei der industriellen 
Umsetzung des Verfahrens der 
hybriden Fertigung aus«, sagt 
Lars Ott, Projektleiter ProLMD 
bei Kuka. Die Experten gehen 
davon aus, die Fertigungszeit 
durch diese Technologie um 
50 Prozent zu reduzieren und 
Kosten um 20 bis 30 Prozent 
zu senken. Zudem kann durch 
die Implementierung ein 
nachhaltiger Beitrag zur Res-
sourceneffizienz in der Ferti-
gung geleistet werden. 

Flexibel einsetzbar

»LMD-Fertigungsverfahren 
sind aus diesem Grund nicht 
nur für Luft- und Raumfahrt 
oder die Automobilindus-
trie, sondern für viele weitere 
Branchen interessant«, sagt 
Jan Bremer vom Fraunho-
fer-Institut. So etwa für die 

Energieerzeugung und den 
klein- und mittelständisch ge-
prägten Werkzeugbau. Auch 
Kuka sieht großes Potenzial 
im Bereich der additiven Fer-
tigung. Entscheidend für den 

Dank der Nutzung eines fasergeführten Systems kann der Roboter nahezu uneingeschränkt arbei-
ten und auch komplexe Geometrien realisieren.
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ring. Amorphe Metalle entstehen, wenn 
geschmolzenes Metall sehr schnell ab-
kühlt. Ein 3D-Drucker kann sie zu größe-
ren, komplexen Bauteilen verarbeiten. 
Anderen Verfahren gelingt das nicht. Das 
eröffnet neue Anwendungen für amor-
phe Metalle in der Industrie. 

Außerdem steigert 3D-Druck das Poten-
zial amorpher Metalle für den Leichtbau. 
Ein 3D-Drucker baut nur dort Strukturen 
auf, wo sie für das Bauteil einen Zweck 
erfüllen. Dadurch lässt sich Material und 
Gewicht einsparen. Amorphe Metalle 
sind wiederum von Natur aus sehr leicht. 
Mit der Kombination von 3D-Druck und 
amorphen Metallen lässt sich also bei 
vielen Anwendungen Gewicht einsparen. 
Außerdem macht 3D-Druck die Fertigung 
vieler amorpher Anwendungen schneller 
und einfacher. Die Technologie ermög-
licht es, die Bauteile „am Stück“ aufzu-
bauen, anstatt die Komponenten einzeln 
zu fertigen und anschließend zusammen-
zusetzen. 

Optimierte Legierung

Heraeus Amloy hat seine amorphen 
Legierungen für den 3D-Druck optimiert 
und das Material für die Bearbeitung auf 
den TruPrint-Anlagen von Trumpf ange-
passt. Die neueste Anlage ›TruPrint 2000‹ 
eignet sich besonders gut für den Druck 
amorpher Metalle. Das Maschinenkon-
zept ermöglicht es, das überschüssige 
Pulver für den weiteren Bauprozess „in-
ert“ aufzubereiten, also unter Schutzgas. 
Dies schützt das Pulver vor schädlichen 
Einflüssen. Für amorphe Metalle ist das 
ein Vorteil, da sie schnell mit Sauerstoff 
reagieren. 

Zwei 300 Watt starke Laser belichten 
den gesamten Bauraum der Anlage pa-
rallel. Mit einem Fokusdurchmesser der 
Laser von nur 55 Mikrometer lassen sich 
amorphe Bauteile mit besonders hoher 
Oberflächenqualität auch in Serie herstel-
len. Die Funktion ›Melt Pool Monitoring‹ 
ermöglich es, die Qualität 
des Schmelzbades auto-
matisch zu prüfen. Somit 
lassen sich Fehler im Pro-
zess frühzeitig erkennen. 

www.heraeus.com
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der Biokompatibilität eignet sich das Ma-
terial auch sehr gut für die Medizintech-
nik. 

»Der 3D-Druck von amorphen Bauteilen 
in der Industrie steckt bislang in den Kin-
derschuhen. Mit der Kooperation ermög-
lichen wir schnellere Druckprozesse und 
eine höhere Oberflächengüte. Auf diese 
Weise wird das Verfahren für breitere 
und völlig neue Anwendungen interes-
sant«, so Jürgen Wachter, Leiter der Ge-
schäftseinheit ›Heraeus Amloy‹. 

»Amorphe Metalle bieten Potenziale für 
zahlreiche Industrien. Sie lassen sich bei-
spielsweise in der Medizintechnik einset-
zen, einer der wichtigsten Branchen für 
die additive Fertigung. Deshalb sehen wir 
in der Kooperation große Chancen, diesen 
wichtigen Markt mit unseren Anlagen 
für den industriellen 3D-Druck weiter zu 
erschließen«, sagt Klaus Parey, Managing 
Director bei Trumpf Additive Manufactu-

Die Technologieunternehmen He-
raeus Amloy und Trumpf starten 
eine Kooperation zum 3D-Druck mit 
amorphen Metallen. Ziel ist, den 
Druck amorpher Bauteile durch ge-
steigerte Prozess- und Kosteneffizi-
enz als festes Fertigungsverfahren in 
der Industrie zu etablieren.

 
Amorphe Metalle sind doppelt so fest 

wie Stahl, dabei aber wesentlich leichter 
und elastischer. Sie verhalten sich „iso-
trop“, das heißt ihre Materialeigenschaf-
ten bleiben identisch, unabhängig davon, 
in welche Richtung der 3D-Drucker das 
Werkstück aufbaut. Das ermöglicht nicht 
nur besonders stabile Bauteile, sondern 
verschafft dem Konstrukteur auch mehr 
Freiheit bei der Entwicklung des Bauteils. 
Potenziale eröffnet der 3D-Druck amor-
pher Metalle vor allem bei stark belaste-
ten Teilen und beim Leichtbau. Aufgrund 

Amorphe Metalle für den 3D­Druck
ideal für stark belastete Bauteile

Ein Bauteil, das sich mit dem 3D-Druck amorpher Metalle verbessern lässt, ist die Dehn-
spannhülse. Dank der hohen Elastizität des amorphen Materials lässt sie sich besser 
verspannen als die konventionelle Variante. 3D-Druck ermöglicht es, das Bauteil „am 
Stück“ herzustellen, anstatt die Komponenten einzeln zu fertigen und anschließend 
zusammenzusetzen. Das macht die Fertigung einfacher.
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eine deutliche Prozessvereinfachung und 
überwindet die Einschränkungen anderer 
Verbindungstechnologien wie Ultraschall 
oder Standardfaserlaser, bei denen durch 
Abnutzung des Schweißkopfes und der 
großen Wärmeeinflusszone instabile 
Schweißnähte entstehen. Die Fähigkeit, 
die Grenzen herkömmlicher Faserlaser 
zum Schweißen dünner leitfähiger Ma-
terialien zu überwinden, ist aufgrund 
des dualen Strahlausgangs (Kernstrahl 
umgeben von einem Ringstrahl) mög-
lich. Der Kernstrahl verfügt über eine sehr 
hohe Brillanz (SPP nominal 0,6), die im 
Vergleich zu seinem Multimode-Pendant 
eine kleinere Spotgröße ermöglicht. Die 
geringe Spotgröße bedingt eine sehr 
hohe Laserintensität, die die Materialer-
wärmung minimiert und in Verbindung 
mit dem Vorwärmeffekt durch den Ring-
strahl, die Stabilität des Schmelzbades 
und damit die Konsistenz der Schweiß-
naht verbessert, was ins-
besondere beim Schwei-
ßen dünner leitfähiger 
Materialien eine Heraus-
forderung darstellt.

www.coherent.com

Der HighLight-Faserlaser ›FL4000CSM-
ARM‹ von Coherent basiert auf der er-
folgreichen und für Anwendungen in der 
Automobilindustrie bereits qualifizierten 
HighLight-FL-ARM-Faserlaserserie. Dieser 
Laser eröffnet neue Möglichkeiten beim 
Fügen von Metallen mit hoher Wärme-
leitfähigkeit und ist insbesondere auf 
die Anforderungen in den Bereichen der 
E-Mobilität, Energiespeicherung und ge-
nerell elektrischer Verbindungen ausge-
richtet, bei denen unterschiedliche Ma-
terialien wie Kupfer und Aluminium oder 
Folienstapel präzise verschweißt werden 
müssen. Die neue Technologie bietet 

Entwicklungssprung
bei Faserlasertechnik

Wasserstrahlschneiden:

Höchste Präzision  
durch 

Innovation

Waterjet AG Ostschweiz
Haltelhusstrasse 2a
CH-9402 Mörschwil
T +41 71 311 56 66
c.rick@waterjet.ch www.waterjet.ch

und Pumpen mithilfe eines Frequenzum-
richters: Dieser stimmt die Motordreh-
zahl der drei Komponenten lastabhängig 
aufeinander ab. Darüber hinaus wird die 
erzeugte Abwärme des Kompressors zum 
Heizen des zirkulierenden Umlaufmedi-
ums genutzt. Dadurch ist der Einbau eines 
zusätzlichen Heizelements überflüssig. 
Die HRL-Serie umfasst drei Modelle, die 
eine Kühlkapazität von 9, 
19 und 26 kW leisten so-
wie eine Temperaturstabi-
lität von ± 0,1 Grad Celsius 
bieten.

www.smc.de

Bei Applikationen mit Hochleistungsla-
sern ist es erforderlich, den Laseroszilla-
tor und das optische System unabhängig 
voneinander zu temperieren. Waren dafür 
bisher zwei Kühl- und Temperiergeräte 
notwendig, bietet SMC mit der Serie HRL 
eine interessante Lösung an, die Tempe-
raturen separat steuern kann. Die Kom-
bination von zwei Kühl- und Temperier-
geräten in einem Gehäuse minimiert den 
Verkabelungsaufwand – so wird etwa nur 
eine Spannungsversorgung für zwei Ka-
näle benötigt. Die Baugröße der Serie HRL 
entspricht dabei nahezu der eines einzel-
nen Kühl- und Temperiergerätes. Die Ge-
räte sind serienmäßig unter anderem mit 
Deionat-Filter, Bypass-Ventil sowie einer 
Regelung für elektrische Leitfähigkeit aus-
gestattet. Da bei Laseranwendungen die 
Kühlung mit deionisiertem Wasser erfor-
derlich ist, lässt sich so die Kühlung perfekt 
auf die Wasserspezifikation eines Lasers 
abstimmen. Dank Bypass-Ventil lassen 
sich Druckschwankungen ausgleichen, zu-
dem kann die spezifische elektrische Leit-
fähigkeit des Umlaufmediums via Touch-
panel frei eingestellt werden. Ein weiteres 
Highlight ist die integrierte Dreifachin-
verter-Steuerung für Kompressor, Lüfter 

Zwei Systeme vereint
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Der Weg zum weit besseren Meeting 
Ein Buch nicht nur für Moderatoren

Vielfach werden Mee-
tings als langweilig, lang-
atmig und überflüssig an-
gesehen. Doch das muss 
nicht sein. Werden neue 
Besprechungs-Werkzeuge 
genutzt, verwandeln sich 
Meetings in Brennpunk-
te für Innovationen. Diese 
präsentieren Martin J. Epp-
ler und Sebastian Kernbach 
in ihrem Buch ›Meet up!‹ 
auf übersichtliche Weise.

Traditionelle Besprechungen 
sind wenig beliebt, werden 
daher oft „ausgesessen“. Sie 
erscheinen  als wenig nütz-
lich und langweilig. Doch das 
müsste nicht sein, da es le-
diglich an Ideen fehlt, die zu 
besseren Meetings führen. 
Diese Ideen liefert das Büch-
lein ›Meet up!‹ von Martin J. 
Eppler und Sebastian Kern-
bach. Damit ist es möglich, 
den Pfad weg von Nörgelspi-
ralen, hin zu Lösungsspiralen 
zu beschreiten. Die Autoren 

haben erkannt, dass Meetings 
nur durch stetige Konzentrati-
on auf das Wesentliche funk-
tionieren, da man sich sonst 
verzettelt. 

Sie treten für eine klare Ge-
sprächsnavigation ein, um 
Zeitverschwendung und Kon-
fusion zu vermeiden. Sie mah-
nen an, eine konstruktive Be-
teiligung zu fördern, da sonst 
immer die gleichen Personen 
dominieren. Damit Beschlos-
senes umgesetzt wird, raten 
sie zudem, individuelle Verant-
wortlichkeiten und gemein-
sames Engagement für alle 
sichtbar zu regeln.

Für bessere Meetings präsen-
tieren die Autoren 100 soge-
nannte „Nudges“, mit denen 
es möglich wird, das Verhal-
ten von Menschen in vorher-
sehbarer Weise zu verändern. 
Das Besondere ist, dass weder 
Wahlmöglichkeiten verboten, 
noch ökonomische Anreize 
substanziell verändert werden. 
Der englische Begriff ›Nudge‹ 
bedeutet so viel wie Stupser 

Mit ihrem Buch ›Meet up!‹ haben es Martin J. Eppler und Sebastian Kernbach einen nützlichen Rat-
geber herausgebracht, der neues Leben in Meetings bringen kann. Das Buch ist sowohl für Teilneh-
mer als auch für Organisatoren eine echte Fundgrube interessanter Ideen für bessere Meetings.

oder Impuls. Mit Nudging wird 
ein Ansatz beschrieben, Men-
schen für Verhaltensänderun-
gen zu gewinnen.

Beispielsweise weisen die 
Autoren darauf hin, dass eine 
Handy-Ladestation als Nudge 
eingesetzt werden kann, da 
Meeting-Teilnehmer diese in 
der Regel nutzen werden, um 
während des Meetings ihr 
Handy zu laden. Der positive 
Effekt ist, dass diese Teilneh-
mer nicht mit Ihrem Handy 
spielen können, somit wäh-
rend der Sitzung daher nicht 
abgelenkt sind.

Im Buch wird exakt erläutert, 
nach welchen Gestaltungs-
prinzipien Nudges aufgebaut 
sind. So wird zum Beispiel er-
klärt, dass sich Menschen sehr 
stark von Anfangswerten be-
einflussen lassen. Ausgangs-
werte sind in der Lage, menta-
le Anker zu setzen, von denen 
man sich nur schwer lösen 
kann. Nudges sind zudem vor-
strukturiert, weil Menschen 
die Tendenz haben, bereits 

festgelegten Pfaden zu folgen, 
statt Neues zu erfinden. Wenn 
möglich, sollten Nudges einen 
gewissen Spaßfaktor bieten 
um Meeting-Teilnehmer zum 
Mitmachen zu bewegen.

Für kürzere Meetings wird 
beispielsweise geraten, eine 
gut sichtbare Uhr im Ver-
sammlungsraum zu platzie-
ren, um mehr Zeitdisziplin 
zu erreichen. Auch ein gut 
gewählter Meetingzeitpunkt, 
etwa 11:15 Uhr, sorgt dafür, dass 
kurze Meetings wenig überzo-
gen werden, schließlich will je-
der pünktlich Mittag machen.

Einfach besser

Interessant ist die Rapid-Fire-
Methode, die verhindert, dass 
abschweifende Monologe ent-
stehen. Hier darf jeder Teilneh-
mer nur ein Kurzstatement 
abgeben und seine Hauptidee 
zum Thema nennen. Dazu 
wird von den Autoren sogar 
der Hinweis gegeben, dass 
Vorgesetzte erst ganz zum 
Schluss zum Wort kommen 
sollten, da andernfalls das Ri-
siko besteht, dass die weiteren 
Wortmeldungen sich am vom 
Chef Gesagten orientieren.

Im Buch gibt es jede Menge 
Beispiele aus der Praxis, die 
zeigen, welche Möglichkeiten 
es gibt, Meetings interessan-
ter, kürzer und erfolgreicher zu 
gestalten. So ist beispielsweise 
zu lesen, die Stühle aus dem 
Versammlungsraum zu ent-
fernen und stattdessen Steh-

Titel:  Meet up! 
 
 
Autoren:   Martin J. Eppler 

Sebastian Kernbach
Verlag:  Schaeffer-Poeschel
ISBN:  978-3-7910-3974-9
Jahr:  2018
Preis:  19,95 Euro
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Ideen zu Papier zu bringen, 
die in der Lage sind, Meetings 
wieder zu einer 
Veranstaltung 
zu machen, die 
man gerne auf-
sucht.

www.schaeffer-poeschel.de

Goodie: Bücherwelt

Kompromisse eingehen 
oder komplexe Teile  
auch bei langen  
Laufzeiten hochpräzise 
fräsen?

Ihre Entscheidung.
Ihre Mikron Mill
Fräsmaschine.

www.gfms.com/de/ihre-entscheidung

GF Machining Solutions

tische zu nutzen, die für mehr 
Leben in Gruppendiskussionen 
sorgen. Einen ähnlichen Effekt 
wird ein sogenannter ›Gallery-
Walk‹ haben. Hier sind wich-
tige Folien im Großformat an 
die Wand gehängt, was dafür 
sorgt, dass diese wirklich be-
trachtet werden und darüber 
diskutiert wird.

Besonders hervorzuheben 
ist, dass die Autoren eine gan-
ze Reihe von Hilfen im Buch 
platziert haben, die das Durch-
führen von Meetings erleich-
tern sollen. Darunter ist bei-
spielsweise eine Checkliste, die 
vor dem Beginn einer Sitzung 
abgearbeitet werden kann, 
um eine gute Besprechung zu 
gewährleisten. Es ist sogar der 
Hinweis enthalten, dass es auf 
ihrer Website einen Meeting-
Nudge-Designer gibt, mit dem 
man eigene Ideen für erfolg-
reiche Meetings zügig struktu-
rieren kann.

In Ihrem Büchlein ist zudem 
eine Teilnehmer-Typologie zu 
finden, die es ermöglicht, op-
timal mit jedem Teilnehmer-
typ umzugehen. Mit den dort 
zu findenden Vorschlägen ist 
es möglich, beispielsweise 
ständige Nörgler in produk-
tive Meetingteilnehmer zu 
verwandeln oder das Engage-
ment von Desinteressierten zu 
erhöhen. 

Zudem wird aufgezeigt, wie 
man als Meeting-Teilnehmer 
besser auf Aussagen von Kol-
legen antwortet. Statt bei-
spielsweise pauschal mit »Das 
macht doch alles keinen Sinn.« 
zu antworten, wird empfoh-
len, das eben gesagte bei-
spielsweise mit den Worten 
»Ich möchte dieses Argument 
leicht variieren…« zu modifi-
zieren. Dadurch wird gezeigt, 
dass man dem Kollegen zu-
hört und dessen Meinung re-
spektiert.

Im Buch sind viele Ideen zu 
finden, das Außergewöhnliche 
aus den Mitarbeitern zu holen 
und Meetings mit mehr Leben 
zu füllen. So wird beispielswei-
se erwähnt, dass bei Google 
die Distanz eines jeden Mitar-
beiters zu einem Whiteboard 
häufig unter zehn Meter liegt. 

Bei Amazon gibt es hingegen 
einen leeren Stuhl, der für den 
Kunden des Projekts steht. 
Dieser Stuhl soll sicherstellen, 
dass allen Meeting-Teilneh-
mern bewusst ist, für wen sie 
dieses Meeting abhalten. 

Abgerundet wird das Buch 
mit einer kurzen Übersicht 

über digitale Entwicklungen, 
die Meetings auf innovative 
Weise unterstützen können. 
Darunter ist beispielsweise 
das ›Jamboard‹ das 2017 von 
Google entwickelt wurde. 

Insgesamt ist festzustellen, 
dass die Autoren es geschafft 
haben, eine Vielzahl nützlicher 
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gaben, präzises Halten von 
Werkstücken oder sich wieder-
holende Pick & Place-Vorgän-
ge zuverlässig aus. Gleichzeitig 
reagiert er flexibel auf sich än-
dernde Rahmenbedingungen. 
Typische Arbeitsumfelder sind 
an der Seite menschlicher Be-
diener bei Montageaufgaben 
oder die Durch-
führung von 
Verpackungs-
vorgängen zu 
finden.

www.mitsubishielectric.de

rung gleicht ab, ob die 4-Bit-
Codierung der Aufnahme zum 
angewählten Rezept passt. 
Der Roboter vom Typ Omron-
Yamaha XG600 bedient sich 
jeweils aus den beiden Schub-
laden. Dabei wird der Belade-
zustand ständig überwacht. 
Nach der Bearbeitung werden 
Zahnräder, die nicht in Ord-
nung sind, vom Roboter auf 
ein separates Austrageband 
gelegt, auf dem sie gegen ei-
nen Anschlag laufen, damit 
sie nicht zu Boden fallen und 
beschädigt werden können. 
Diese Ausschussteile werden 
vom Werker entnommen, de-
montiert und schließlich noch-
mal nachgearbeitet. Mit einer 
Stellfläche von gerade einmal 
vier Quadratmeter ist die tei-
lautomatisierte Anlage recht 
kompakt gehalten. Das Bedi-
enpanel für die 
SPS-Steuerung 
wurde in der 
S e i t e n w a n d 
fest integriert. 

www.martinmechanik.com
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iSO­Zylinder der
kompakten Art

Verriegelungszylinder der 
Serien CP96N und C96N von 
SMC sorgen dank einer Konst-
ruktion aus zwei Teilen – Ver-
riegelungseinheit und Zylinder 
– für mehr Flexibilität: Beide 
Komponenten lassen sich se-
parat nutzen. Während An-
wender auf die gleiche große 
Auswahl beim Kolbendurch-
messer (von 32 bis 100 mm) 
zurückgreifen können, wurde 
die Länge des neuen ISO-Ver-
riegelungszylinders im Ver-
gleich zum Vorgängermodell 
um bis zu 27,5 mm verringert. 
Entwicklungsingenieure kön-
nen damit einen Arbeitshub 
in engen Räumen integrieren 
oder für zusätzliche Anwen-
dungen Platz einplanen. Ne-
ben der Platzeinsparung lässt 
sich die neue Lösung zudem 
noch individueller auf vorhan-
dene Betriebsanforderungen 
anwenden. Denn die Verriege-

lungseinheit ist mit dem Zylin-
der lösbar verbunden und so-
mit unabhängig vom Antrieb 
– sie lässt sich einfach mittels 
Schrauben von einem Antrieb 
auf einen anderen montieren. 
Der CP96N ermöglicht Hübe 
bis 2 000 mm bei allen Kol-
bendurchmessern, während 
der C96N Hübe bis 1 900 mm 
bei allen Kolbendurchmessern 
(ausgenommen Ø 32 mm) 
schafft. Obwohl er über eine 
hohe Haltekraft verfügt, lässt 
er sich ganz einfach lösen: Mit-
tels Innensechskantschlüssel 
kann der Nutzer den Mecha-
nismus über 
eine Schraube 
mühelos ma-
nuell entrie-
geln.

www.smc.de

Ki­Trainingssoftware mit Anspruch
Ohne Programmieren zur Lösung

Mit Cloud-Computing und 
spezialisierten Trainingsser-
vices wie ›NXT lighthouse‹ 
von IDS ist es einfach, neuro-
nale Netze auf Knopfdruck zu 
trainieren. Als Teil der KI-Kom-
plettlösung ›IDS NXT ocean‹ 
hilft die Trainingssoftware da-
bei, dass Deep Learning allen 
zugänglich wird. Das Training 
neuronaler Netze umfasst 
bei der Web-Applikation drei 
grundlegende Schritte: indivi-
duelle Beispielbilder hochla-
den, die Bilder labeln (z.B. „gut“ 

/ „schlecht“) und anschließend 
das vollautomatische Trai-
ning starten. Das erzeugte 
Netz kann direkt auf IDS NXT-
Industriekameras ausgeführt 
werden. Das macht sie zur 
leistungsfähigen Inferenzka-
meras, die dank künstlicher 
Intelligenz voll-
kommen neue 
Bi ldverarbei-
tungsaufgaben 
lösen können.

www.ids-imaging.de

neuer Cobot unterstützt Menschen
in der industriellen Produktion

›Assista‹ heißt der neue kol-
laborative Melfa-Roboter von 
Mitsubishi Electric. Er wurde 
entwickelt, um mit mensch-
lichen Bedienern ohne die 
Notwendigkeit von Schutz-
vorrichtungen oder Sicher-
heitszäunen zu arbeiten. Er 
steht bei Präzision und Positi-
oniergenauigkeit einem Stan-
dard-Roboter in nichts nach. 
Der Cobot erfüllt sowohl die 
Anforderungen industrieller 
Standards  als auch die für spe-
zielle Anwendungen. Er führt 
anspruchsvolle Montageauf-

Arbeitsschritte in
Bestzeit erledigen

Damit die Montage, die Prü-
fung des Drehmoments und 
das Beschriften von zwei in-
einanderliegenden Zahnrä-
dern in kürzester Zeit erfolgen 
können, hat Martinmechanic 
die robotergestützte Anlage 
›MSM211678‹ entwickelt, mit 
der alle Arbeitsgänge in der 
Rekordzeit von 40 Sekunden 
erledigt werden. Die beiden 
Zahnräder, die Feder und der 
Arretierbolzen werden jeweils 
drehlagenorientiert in einer 
der beiden Zuführ-Schubladen 
bereitgestellt. Der Werker er-
fasst den Auftrag mit dem 
Handscanner. Die SPS-Steue-



 Ausgabe 02. 2021  |  WElt dEr FErtIguNg 79

sen Schichten nachts und am 
Wochenende zu produzieren. 
Was vorher mit großem Per-
sonal- und Zeitaufwand ma-
nuell erledigt werden muss-
te, führen nun die Roboter in 
der Zelle aus. Über die Integ-
ration einer mobilen Kommu-
nikationslösung lassen sich 
Meldungen an ein Smartpho-
ne schicken. Ein Verantwortli-
cher kann dann entscheiden, 
was zu tun ist. Durch die 
erfolgte Automatisierung 
lassen sich Mitarbeiter, die 
bislang das Magazin der 
Fräsmaschine 
bestückten, in 
anderen Berei-
chen einset-
zen.

www.kuka.com

Die Welt der Automation 

Spindelhubgetriebe von 
Zimm verrichten ihren Dienst 
meist, ohne dass sie ins Auge 
fallen. Um deren Produkti-
on effizienter zu gestalten, 
entwickelten die Unterneh-
men Vischer & Bolli und HBI 
Robotics gemeinsam eine 
Automatisierungslösung: 
Eine modulare Roboterzelle, 
bestückt mit einem KR Quan-
tec und einem KR Agilus von 
Kuka, übernimmt vollauto-
matisch die Aufgaben, die 
bislang aufwändig von Hand 
ausgeführt werden mussten: 
Die Materialzuführung der 
Fünfachsen-Fräsmaschine, 
die automatisierte Nachbe-
arbeitung der Werkstücke 
und die Ausgabe der fertigen 
Getriebekomponenten. Der 
Leitrechner der Roboterzelle 

Vom Rohling zum fertigen Bauteil
Kuka­Roboter sorgt für Effizienz

übernimmt dabei die gesam-
te Logistik. Hat ein Bauteil 
alle Schritte durchlaufen, 
sortiert der Kuka Roboter es 
wieder auf seinen Platz auf 
dem Tablar, das anschließend 
im Liftsystem geparkt wird. 
Die Mitarbeiter brauchen auf 

der anderen Seite lediglich 
noch die fertigen Produkte 
zu entnehmen. Für Zimm be-
deutet die Roboterzelle eine 
enorme Weiterentwicklung 
der Produktionsprozesse. Die 
Automatisierung erlaubt es 
unter anderem, in mannlo-

Für konstant
ölfreie Druckluft

Das System ›Bekokat‹ hat 
Standards bei ölfreier und 
keimfreier Druckluft gesetzt. 
Der Hersteller Beko Technolo-
gies hat nun nachgelegt: Der 
Bekokat ist durch eine neue 
Steuerung noch intelligenter 
und digital vernetzbar. Die 
neue Generation verfügt über 
eine speicherprogrammierba-
re Steuerung mit Klartextdis-
play und Modbus-Protokoll. 
Alle Daten können zu einer 
Leitwarte oder einem Daten-
logger geschickt werden, was 

den Anwendern transparen-
te Prozesse und damit die 
Möglichkeit zur Optimierung 
ihrer Druckluftstation bietet. 
Im Sinne der Smart Factory 
sind wichtige Informationen 
wie Betriebsstunden, Reak-
tor- und Heizungstemperatu-
ren oder Wartungsintervalle 
jederzeit abrufbar. Auch die 
Konstruktion des Bekokat 
wurde weiterentwickelt. 
Durch eine Optimierung der 
einzelnen Komponenten so-
wie der Luftführung konnten 
die Druckverluste minimiert 
werden. Außerdem wurden 
die Druckbehälter überar-
beitet, damit das Katalysa-
torbett noch gleichmäßiger 
angeströmt wird. Die integ-
rierte Wärmerückgewinnung, 
die kurze Aufheizzeit sowie 
der sparsame Leerlaufbetrieb 
und der gerin-
ge Wartungs-
bedarf halten 
die Betriebs-
kosten niedrig. 

www.beko-technologies.com

Linearkugellager
mit mehr Leistung

Seit ihrer Markteinführung 
überzeugen die Linearkugella-
ger der D-Serie durch Leistung 
und hohe Tragzahlen. Nun 
konnte Ewllix alle Vorteile der 
D-Serie auch auf die offenen 
Linearkugellager der ISO-Serie 
3 übertragen. Dank der opti-
mierten Laufbahngeometrie 
und den deutlich größeren 
Wälzkörpern konnte die dyna-
mische Tragzahl im Vergleich 
zum Vorgängermodell um 
bis zu 40 Prozent gesteigert 
werden. Anwender profitieren 
somit von einer bis zu 2,7-fach 
höheren Lebensdauer oder 
können Downsizing betreiben, 
also kleinere Lager mit höhe-

rer Tragzahl als ihre Vorgän-
ger einsetzen. Das spart Bau-
raum und reduziert Gewicht. 
Wie ihre Vorgängerversionen 
ermöglichen die neuen offe-
nen Linearkugellager schnelle 
Produktionszyklen und einen 
großen Output. Sie erlauben 
Beschleunigungen von bis zu 
100 m/s² und eine Maximal-
geschwindigkeit von 5 m/s. 
Die Lager lassen sich in zahlrei-
chen Anwendungen und un-
ter schwierigen Bedingungen 
einsetzen – vom klassischen 
Maschinen- und Anlagenbau, 
über Handling und Transport 
bis zur Medizintechnik, bei 
Umgebungstemperaturen von 
-20 bis +80 Grad Celsius. Dank 
gut sichtbarer Kennzeichnun-
gen für Hauptlastrichtung und 
Schmieranschluss an der Stirn-
seite können Anwender die Li-
nearkugellager 
einfach und 
schnell mon-
tieren oder 
austauschen.

www.ewellix.com
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oft verformt. Bevor sie geprüft werden 
können, müssen sie deshalb zuerst vor-
gesetzt werden. Das heißt: Ein Schlitten 
schiebt und positioniert das Bauteil un-
ter die erste Servopresse der Baureihe ai-
press. Diese belastet die Feder mit einer 
erforderlichen Kraft, um sie in eine defi-
nierte Form zu bringen. 

Nach dem Vorsetzen schiebt ein zweiter 
Schlitten zwei Bauteile im Doppeltakt zu 
jeweils zwei weiteren Servopressen der 
gleichen Baureihe. Im nächsten Schritt 
entlasten die Systeme die Feder. In der 
Kraftmesseinheit erfolgt eine Parame-
terumschaltung zur Messung der Prüf-
kraft in Abhängigkeit der zuvor gemes-
senen Höhe. Eine Präzisionsführung, die 
die Querkräfte vollständig aufnehmen 
kann, hält den Antriebsstrang über den 
gesamten Arbeitsweg präzise in der Spur. 
Abgerundet wird das System mit einem 
direkt messenden optischen Wegmess-
system am Pressstempel, um Positionie-
rungsfehler zu vermieden. Ein Konfigu-
rationssystem sorgt dafür, dass sich der 
Antriebsstrang exakt an den benötigten 
Kraftbereich anpassen lässt. 

Um den Vorgang zu überwachen und 
den Verlauf grafisch darzustellen, hat IEF-
Werner die Servopressen-Baureihe mit 
dem intelligenten Kraft-Weg-Monitor 
›aiQ-Control‹ ausgestattet. Dieser bein-
haltet verschiedene Funktionen wie Hüll-
kurven und Kraft-Weg-Barrieren. Damit 
lassen sich Messgrößen exakt überwa-
chen. Bei Schlechtteilen unterscheidet 
die Maschine, ob es sich um Ausschuss 
handelt oder um Federn, die sich nach-
arbeiten lassen. Je nach 
Ergebnis gelangen die Tel-
lerfedern in unterschiedli-
che, verschlossene Behäl-
ter. 

www.ief.de

Die Welt der Automation

www.zoller.info

Früher dachten viele, 
Werkzeug suche kostet 
nichts. Dann haben sie die 
Zeit gestoppt und arbeiten 
seitdem mit ZOLLER.

Erfolg ist messbar.

Mit den TMS Tool Management Solutions 
von ZOLLER sparen Sie Kosten und steigern 
Ihre Effizienz – ganz einfach durch die wirt-
schaftliche Verwaltung Ihrer Werkzeuge. 
Mehr Infos: www.zoller.info/tms

Die ZOLLER Software-Pakete – 
passend für jede Anforderung

Stopp!
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Maschinen und Geräte entstehen aus 
 einer Idee. In der Konstruktion nimmt die-
se Idee Form an und wird schließlich Reali-
tät. Diesen Weg der Entstehung gestalten 
die Ingenieure der IEF-Werner GmbH in 
Furtwangen im Schwarzwald ganz nach 
Wunsch ihrer Kunden.

Exemplarisch steht dafür ein erfolgreich 
abgeschlossenes Projekt: Ein Kunde woll-
te eine Komplettlösung für die Prüfung 
von Tellerfedern. Er war auf der Suche 
nach einer Anlage, die die Bauteile mit 
unterschiedlichen Stärken als Schüttgut 
in hoher Taktzahl von einer Stanzmaschi-
ne aufnimmt, auf ihre Kennwerte prüft, 
die Gut- von den Schlechtteilen trennt 
und der weiteren Verarbeitung in hoher 
Geschwindigkeit zuführt. 

Der Kunde erhielt von den Schwarzwäl-
dern alles aus einer Hand. Die Prüfanlage 
wurde im IEF-Technikum aufgebaut und 
gemeinsam mit dem Kunden umgesetzt. 
In der Produktionslinie beim Kunden wer-
den die Tellerfedern in hoher Taktzahl 
aus Blechen gestanzt und sortenrein der 
Anlage von IEF-Werner zugeführt. Dort 
gelangen sie über eine Fördertechnik zu 
einem Wendeltopfförderer, der diese ver-
einzelt. Für das Pick-&-Place wurde ein Va-
kuumgreifer installiert, der die Feder von 
der Vereinzelung aufnimmt. Die Vakuum-
Lösung handhabt die Feder schonend, 
ohne zusätzlichen Einfluss auf das Teil zu 
nehmen. 

Der Greifer legt die Feder auf die weiter-
führende Fördertechnik. Dazu installierte 
IEF-Werner eine Lineareinheit mit Direkt-
antrieb. Sie fungiert als Transportachse 
der Tellerfedern zu den nächsten Statio-
nen. Die Federn sind nach dem Stanzen 

Tellerfedern mit hohem
Tempo präzise prüfen
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stückaufnahmen. Hier legt der 
Roboter die Bauteile auf und 
holt sie gewendet zur Bela-
dung der zweiten Maschine 
wieder ab.

Nach erfolgter Bearbeitung 
muss auf jedem Bauteil noch 
ein Datamatrix Code aufge-
bracht werden. Dazu kommt 
ein Kennzeichnungslaser von 
Koenig & Bauer Coding zum 
Einsatz. Während der Beschrif-
tung wird das Werkstück vom 
Roboter sicher und genau in 
Position gehalten, die entste-
henden Dämpfe werden abge-
saugt. 

Der aufgebrachte Code ent-
hält die Information zum 
Fertigungsdatum sowie eine 
fortlaufende Nummer. Nach 
erfolgter Kennzeichnung legt 
der Roboter das Fertigteil zu-
rück in einen Werkstückträger, 
der im Palettiersystem Sumo 
Ecoplex2 auf einen Fertigteil-
stapel abpalettiert wird und 
dort vom Bedienpersonal je 
nach Verfüg-
barkeit be-
quem entnom-
men werden 
kann. 

www.egsautomatisierung.de

Die Welt der Automation 

Die Zerspanung von Ma-
gnesium stellt sehr hohe 
Anforderungen an die 
Zuverlässigkeit und tech-
nische Verfügbarkeit der 
Automation sowie an die 
Werkstückautonomie. EGS 
kennt den Weg zum zuver-
lässigen Prozess.

Die Firma Schwab CNC Me-
tallbearbeitung fertigt seit 
dem Jahr 2010 hochqualitative 
Fräs- und Drehteile für diverse 
Branchen. Es werden sowohl 
einzelne Prototypen als auch 
größere Serien im Bereich 
Aluminium- und Magnesium-
druckguss gefertigt.

Bei dem Werkstück ›Actuator 
Housing‹ handelt es sich um 
ein Gehäusebauteil aus Mag-
nesium für Lenkgetriebe von 
Kraftfahrzeugen, das bereits 
seit längerer Zeit bearbeitet 
wird. Eine kräftige Stückzahl-
erhöhung der Abrufe, die eine 
Jahresausbringung von bis zu 
250 000 Teilen erfordern, war 
der wesentliche Grund für eine 
Automatisierung der Bearbei-
tung der Teile.

Ausgangspunkt für den Au-
tomatisierungsprozess war 
das vorhandene BAZ ›Speedio 

Autonome Magnesiumbearbeitung
Roboter und BAZs sinnvoll verkettet

S1000‹ von Brother. Die vor-
handene Spannvorrichtung, 
in die die Bauteile bisher 
händisch eingelegt wurden, 
sollte mit möglichst wenigen 
Modifikationen automatisch 
bestückt werden. An der Ma-
schine wurde eine seitliche 
Beladeluke nachgerüstet, die 
sowohl in den Sicherheitskreis 
der Maschine als auch in den 
Sicherheitskreis der Roboter-
zelle eingebunden wurde.

Perfekte Wahl

Bei der Auswahl des pas-
senden Roboters spielte die 
erforderliche Reichweite eine 
entscheidende Rolle. Verbun-
den mit der erforderlichen Prä-
zision beim Handhaben und 
Einlegen der Teile und der not-
wendigen hohen Verfahrge-
schwindigkeit fiel die Wahl auf 
den Industrieroboter ›Yaskawa 
GP25‹ mit einer YRC1000-Steu-
erung.

Die Anlage sollte möglichst 12 
Fertigungsstunden autonom 
fertigen können. Dafür muss 
eine Speicherkapazität für 480 
Rohteile und 480 Fertigteile 
vorhanden sein. Die Bauteilab-
messung des Werkstücks be-

tragen grob 145x135x50 mm, 
das Gewicht liegt bei rund 200 
Gramm. Für diese voluminöse 
Teilebevorratung und Bereit-
stellung wurde der ›Sumo Eco-
plex2‹ von EGS ausgewählt. Es 
handelt sich dabei um ein Pa-
lettiersystem für Werkstück-
träger bis zu einer Größe von 
600x400 mm. Die Werkstück-
träger werden gestapelt be-
vorratet, depalettiert dem Ro-
boter zur Teileentnahme zur 
Verfügung gestellt und nach 
Befüllung mit Fertigteilen zu-
rück palettiert. 

Als Werkstückträger wur-
den handelsübliche und sta-
pelfähige Kunststoffbehälter 
ausgewählt. Die werkstück-
spezifischen Inlays, in denen 
die Bauteile exakt positioniert 
aufgenommen werden, wur-
den von EGS konstruiert und 
von Schwab mit den eigenen 
Fertigungskapazitäten herge-
stellt. 

Die zweite Seite der Werk-
stücke wird in einer zwei-
ten Maschine bearbeitet, ei-
ner ›Brother Speedio S700‹. 
Zur Zwischenablage für die 
Halbfertigteile dient eine 
kombinierte Ablage- und 
Wendestation mit vier Werk-

Werkstückwechsel: Der Roboter entnimmt ein bearbeitetes Teil 
und legt ein Rohteil in eine der vier Aufnahmen der Spannvor-
richtung ein. 

Das Palettiersystem ›Sumo Ecoplex2‹ von EGS bietet in der Vari-
ante mit Bändern eine Autonomie von bis zu 12 Stunden.
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Fein hat zwei netzbetriebene und 
eine Akku­Kantenfräse für erst­
klassige Schweißnahtvorbereitung 
und Schutz von Oberflächen auf 
den Markt gebracht.

Die 18-Volt-Akku-Kantenfräse AKFH 18-5 
sowie die beiden Netzgeräte KFH 17-8 R 
und KFH 17-15 R von Fein werden vor allem 
Anwendern die Arbeit erleichtern, die Fa-
sen präzise für den Schweißnahtprozess 
vorbereiten müssen. Zudem können mit 
den Maschinen Radien gefräst werden, 
um Kanten für Lackier- oder Beschich-
tungsarbeiten vorzubereiten oder um 
scharfe Abschlusskanten sauber abzurun-
den. Mit der 18-Volt-Akku-Maschine AKFH 
18-5 können Anwender an schwer zugäng-
lichen Stellen des Werkstücks arbeiten, 
außerdem verfügt sie über eine manuelle 
Drehzahleinstellung von 2 400 bis 7 500 
Umdrehungen in der Minute. Das Akku-
Gerät erreicht Fasen von bis zu fünf Milli-
meter bei 45 Grad, die beiden Netzmaschi-

Für sehr präzise Fasen und Radien
ideal zur Schweißnahtvorbereitung

nen können – ebenfalls bei 45 Grad – je 
nach Variante Fasenlängen von maximal 
acht beziehungsweise 15 Millimeter frä-
sen. Die gewünschte Fasenlänge stellen 
Anwender komfortabel am skalierbaren 
Führungsteller ein. Neben Fasen können 
Anwender mit der Akku-Maschine zu-
sätzlich Radien von 2,5 Millimeter und mit 
den beiden Netzgeräten von 3 Millimeter 
fräsen. Charakteristisch für Kantenfräsen 
ist, dass beim Abtragen des Materials kein 
Funkenflug wie etwa bei Winkelschlei-
fern entsteht, sondern, dass Metallspäne 
gebildet werden. Anwender sind daher 
keinen metallischen Stäuben ausgesetzt. 
Die AKFH 18-5 ist ideal für Industriearbei-
ter geeignet, die das kabellose Gerät in 
beengten Verhältnissen einsetzen. Durch 
die HighPower Lithium-Ionen-Akkus mit 
18 Volt und 5,2 Amperestunden wird die 
Kantenfräse zusätzlich durch eine dauer-
haft hohe Stromabgabe angetrieben. Mit 
einem Eigengewicht von 4,6 Kilogramm 
bei der KFH 17-8 R und 6,4 Kilogramm bei 

der 17-15 R sind die Geräte ausreichend 
schwer, sodass Anwender komplett ohne 
zusätzliche Druckausübung fräsen und 
somit ihre Kräfte schonen können. Au-
ßerdem wurden die Netzgeräte mit einer 
Zweihandbedienung ausgestattet, wo-
durch die handgeführte 
Maschine stabil führbar 
sind. All dies zeigt sich in 
der hohen Fräsqualität des 
bearbeiteten Werkstücks.

www.fein.de

neue 2,5­Ah­Akkus von Desout­
ter zeichnen sich durch eine um 20 
Prozent längere Lebensdauer aus. 
Sie vermeidet zudem Überladun­
gen, unterspannungen und Tief­
entladungen.

Desoutter hat für seine Schraubwerk-
zeuge neue Akkus auf den Markt gebracht, 
die eine höhere Kapazität mitbringen und 
nun „intelligent“ sind. Eine smarte Elek-
tronik überwacht den Betriebszustand 
aller Zellen, um deren Standzeit zu opti-
mieren. So werden die Anschlüsse etwa 
bei drohenden hohen Strömen oder bei 
zu hohen Temperaturen beim Laden und 
Entladen automatisch getrennt, was 
Kurzschlüsse vermeidet. Im Sinne einer 
längeren Lebensdauer kontrolliert die 
Akku-Elektronik außerdem alle Ladezyk-
len. Durch intelligentes Laden und Entla-
den verhindert sie die vorzeitige Alterung 
des Akkus. Die Desoutter-Entwickler ver-

Die neuen Akkus von Desoutter stehen in 
18-V- und 36-V-Versionen zur Verfügung.

Akkus werden endlich intelligent
Kontrolle über alle Ladezyklen

meiden durch die elektronische Rege-
lung, dass der Akku in eine sogenannte 
„chemische Stresszone“ gerät. Darunter 
fallen Überladungen, Unterspannungen 
oder auch Tiefentladungen, die zum Teil 
zu irreversiblen Schäden führen. Die Elek-
tronik in den neuen Akkus von Desoutter 
erkenne die Nicht-Nutzung und schalte 

den Akku nach fünf Tagen automatisch 
komplett ab. Die Akkus stehen in 18-
V- und 36-V-Versionen zur Verfügung. 
Sie können auf alle Akkuwerkzeuge von 
Desoutter aufgesetzt werden. Jeweils 
auf Tastendruck zeigen die Akkus ihren 
Lade- sowie den Alterungszustand an. Die 
Elektronik speichert alle Details zum Akku 
und zum Akkuleben. Dadurch ist etwa 
die Seriennummer auch dann noch ver-
fügbar, wenn das Typenschild beschädigt 
ist. Insbesondere werden Informationen 
zu Ladezyklen und Alterung erfasst, was 
im Falle von Gewährleistungsfragen von 
Bedeutung sein kann. Zum Auslesen der 
Daten muss der Akku lediglich via passen-
dem Adapter an einen PC 
oder Laptop angeschlos-
sen werden, auf dem die 
Desoutter-Software ›CVI 
Monitor‹ läuft.

www.desoutter.de
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terentwickeln, steht nicht nur das Thema 
›Leistungserhöhung‹, sondern vor allem 
die Sicherheit der Anwender im Fokus«, 
sagt Sautter. Für jedes Einsatzgebiet sind 
deshalb Maschinen mit den passenden 
Sicherheitsfunktionen erhältlich. Wer bei-
spielsweise weit oben arbeitet, für den ist 
eine Absturzsicherung wichtig, wie es sie 
in den DS-Ausführungen der 1 700-Watt-
Serie gibt. Einige Geräte haben zudem 
eine schnelle Bremse, die die Scheibe in-
nerhalb von zwei Sekunden stoppt oder 
einen Totmannschalter, der die Maschine 
bei Kontrollverlust zuverlässig abschal-
tet. Der Autobalancer, der bereits bei der 
1 100-Watt-Serie verfügbar ist, reduziert 
Vibrationen und ermöglicht so längeres 
Arbeiten ohne gesundheitliche Risiken. 
»Die Metabo S-automatic-Sicherheits-
kupplung ist in allen Winkelschleifern 
verbaut und reduziert Rückschläge auf 
das niedrigste Niveau am Markt«, sagt 
Produktmanager Sautter. »Mit diesen 
Sicherheitsfunktionen 
sind Anwender im Werk-
stattbetrieb sowie in an-
spruchsvollen Arbeitsbe-
reichen geschützt.«

www.metabo.de

 Metabo hat seinen kleinen Win­
kelschleifern ein Power­upgrade 
verpasst: in der Kompakt­Klasse 
sind die 1 100­Watt­Serie und die  
1 350­Watt­Serie hinzugekommen.

Die Geräte mit 1 100 Watt haben rund 
20 Prozent mehr Leistung und trotzdem 
noch denselben schmalen Griffumfang 
von 194 Millimetern, wie die bereits beste-
henden Schleifer mit 900 Watt. »Mit die-
sen schlanken Schleifern kann man zum 
Beispiel kleinere Bauteile, bei denen man 
häufig die Position wechseln muss, schnell 
und flexibel entgraten«, sagt Produktma-
nager Christoph Sautter. Die 1 350-Watt-
Winkelschleifer ersetzen die bisherige 
1 250-Watt-Winkelschleifer. Zudem er-
weiterte Metabo sein Angebot bei den 
kraftvollsten der kleinen Winkelschleifer 
mit 1 700 Watt, um zusätzliche Varianten 
für höhere Ansprüche im Metall-, Stahl-, 
Maschinen-, Anlagen- und Rohrleitungs-
bau anzubieten. Auch für längere Einsät-
ze, bis hin zum Schichtbetrieb, sind diese 
leistungsstärkeren Maschinen geeignet. 
Der Metabo Marathon-Motor macht sie 
durch seine hohe Überlastfähigkeit be-
sonders ausdauernd und langlebig. »Mit 
dem erweiterten Portfolio kleiner Winkel-

Dank ihres Designs liegen die Winkel-
schleifer von Metabo gut in der Hand.

Winkelschleifer mit viel Leistung
Für viele Einsatzgebiete geeignet

schleifer bieten wir für jeden Anwender 
und verschiedenste Ansprüche das pas-
sende Gerät – vom kleineren Schlosserei 
bis hin zum großen Industriebetrieb«, 
meint Sautter. Für jeden Einsatzort prak-
tisch: Mit der Metabo M-Quick-Funk-
tion können die Scheiben schnell und 
werkzeuglos gewechselt werden, dabei 
sind die Maschinen mit allen gängigen 
Winkelschleifer-Zubehören kompatibel. 
»Wenn wir unsere Winkelschleifer wei-

Der 18 V Akku­Kombi­Bohrham­
mer ›CHE 2­26 18.0­EC‹ der Flex­
Elektrowerkzeuge GmbH eignet 
sich für den täglichen Einsatz zum 
Bohren und Meißeln von Beton, 
Mauerwerk, Holz und Metall.

Mit 2,6 Joule Schlagenergie bringt der 
Motor des CHE 2-26 18.0-EC eine ausge-
sprochen hohe Leistungsfähigkeit mit 
sich. Das Electronic Management System 
(EMS) schützt die Maschine und steigert 
ihre Effizienz. Der bürstenlose Motor er-
höht sowohl Lebensdauer als auch Wir-
kungsgrad. Über den Funktionsschalter 
kann der Anwender zwischen den Funk-
tionen Bohren, Hammerbohren, Meißeln 

Kabelloser Kombi­Bohrhammer
Bohren, Hammerbohren, Meißeln

und Meißeljustierung wählen. Dank des 
integrierten LED-Lichts mit Nachleucht-
funktion sind auch Arbeiten bei schlech-
ten Lichtverhältnissen möglich. Der ent-
koppelte, ergonomische Handgriff mit 

gummierter Grifffläche ermöglicht einen 
sicheren und festen Halt. Wahlweise kann 
zudem der verdrehsichere Zusatzhand-
griff mit Tiefenanschlag verwendet wer-
den. Ein federgelagerter Dämpfer sowie 
eine zusätzliche Schwingungsdämpfung 
zwischen Gehäuse und Handgriff redu-
zieren wirksam Vibrationen und sorgen 
so für ein angenehmes Arbeiten. Weitere 
Features sind unter anderem der Gasge-
beschalter, die Dauerbe-
triebsfunktion, die elek-
tronische Schnellbremse 
und der Drehstopp zum 
Meißeln.

www.flex-tools.com
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er die äußere Schutzwand durchdringen 
kann. Dies gilt für Hochleistungsstrahl-
quellen im Wellenlängenbereich von 850 
bis 1 100 Nanometern. Durch dieses Prin-
zip ist es uns möglich, den Prozess sicher 
zu überwachen. Alle technischen Anfor-
derungen an aktive Laser-
schutzwände der Norm 
IEC / EN 60825-4 werden 
mit diesem System sicher 
erfüllt. 

www.kuka.com
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Modelle, die entweder mit passiven oder 
automatischen ADF-Filtern ausgestattet 
sind. Die Atemschutzgeräte der Beta PFA/
SFA/XFA e-Serie schützen zuverlässig vor 
Luftschadstoffen am Arbeitsplatz und 
haben einen inneren Leckverlust von ma-
ximal zwei Prozent. Sie liefern kühle und 
saubere Atemluft, entweder aus einer 
akkubetriebenen Gebläse-Filtereinheit 
PFU 210e oder einer umluftunabhängi-
gen Lösung mit einem RSA230-Anschluss 
an eine Atemluftquelle. Zu den Alfa und 
Beta e-Serien gehört ein breites Spekt-
rum von Schutzscheiben. Der neue SA60B 
ADF-Schweißschutzfilter, mit dem die 
Modelle Beta e90A and Beta e90 SFA 
standardmäßig ausgestattet sind, hat 
einen 30 Prozent größeren Sichtbereich. 
Er wird von einem Solarzellenpanel mit 
Spannung versorgt, wobei zwei aus-
tauschbare CR2032-Batterien als Reserve 
dienen. Zu jedem Modell der Alfa und 
Beta e-Serien gehört ein hochklappbarer 
Schweißschutzfilter, der 
sich hervorragend für nö-
tige Inspektionen vor und 
nach dem Schweißvor-
gang eignet.

www.kemppi.de

Gramm schwer und sind robuste, preis-
werte Lösungen, die bei allen allgemeinen 
Schweiß- und Schleifarbeiten Schutz bie-
ten. Sie sind entweder mit einer passiven 
Schutzscheibe aus Glas oder einem selbst-
verdunkelnden ADF-Schweißschutzfilter 
ausgestattet. Die Schweißhelme der Beta 
e-Serie wurden für professionelle Schwei-
ßer entwickelt. Sie sind gemäß EN175 B 
und AS/NZS 1337.1 für Schweiß-, Schleif- 
und Schneidarbeiten zertifiziert und wie-
gen in der leichtesten Ausführung ledig-
lich 473 Gramm. Zur Reihe gehören drei 

Kemppi erweiterte sein Schweißer-
sicherheitsschutz-Portfolio mit neuen 
Schweißhelmen und Atemschutzgeräten 
der Serien ›Alfa‹ und ›Beta‹. Die neuen Mo-
delle, die gemäß aktuellen Normen zertifi-
ziert sind, bieten ausgezeichneten Schutz 
beim Lichtbogenschweißen, Schneiden, 
Schleifen, Fugenhobeln sowie bei Prüf-
arbeiten. Die Modelle der Alfa und Beta 
e-Serien besitzen eine schlagfeste Schale, 
die leicht und robust ist. Der geräumige 
Aufbau ermöglicht das Tragen von Bril-
len und Halbmasken, während räumlich 
beengte Arbeitsbereiche leicht zugäng-
lich sind. Verschiedene Einstellungen und 
Merkmale ermöglichen eine einfache An-
passung für optimale Passform und zu-
sätzlichen Komfort beim Schweißen, ein-
schließlich eines bequemen Kopfbands, 
eines integrierten Vergrößerungsglashal-
ters sowie einer Gewichtsreduktion von 
insgesamt 20 Prozent im Vergleich zu 
früheren Beta-Modellen. Ein neuer, optio-
naler Hals- und Schulterschutz aus Leder 
ist ebenfalls lieferbar.Die Schweißhelme 
der Alfa e-Serie sind gerade einmal 467 

neue Schweißhelme
und Atemschutzgeräte

den der Sicherheitskreis ausgelöst und 
der Laserprozess gestoppt. Anlage und 
Bediener erhalten dadurch den notwendi-
gen Schutz. Doch wie genau funktioniert 
dieser Prozess? Der LaserSpy 4.0 über-
wacht den lichtdichten Zwischenraum 
 einer Schutzwand, das heißt die Voraus-
setzung für ein funktionierendes System 
ist eine doppelwandige Kabine. Beschä-
digt nun der Laserstrahl die Innenwand 
der Kabine, erkennt der optische Sensor 
diesen Fehler und stellt die Laserstrahl-
quelle über den Not-Aus-Kreis ab, bevor 

Die Laserleistung hat sich erhöht. Die La-
serstrahlung wurde verbessert und auch 
die Brennweite wird immer länger. Das 
sind alles Parameter, die dazu führen, dass 
Schutzwände im Falle eines Fehlers mehr 
beziehungsweise stärkerer Strahlung 
ausgesetzt werden und dieser selbstver-
ständlich Stand halten müssen. Um für 
einen ausreichenden Schutz zu sorgen, 
müsste man die Laserschutzkabine bei 
passiven Sicherheitssystemen extrem 
groß bauen. Nur so bliebe genügend Ab-
stand zum Laserfokus und die Strahlung 
könnte nicht austreten. Dies ist aber häu-
fig nicht möglich oder mit unverhältnis-
mäßigen Kosten verbunden. Aktive Laser-
systeme wie der ›LaserSpy 4.0‹ von Kuka 
bilden hier eine geeignete, platzsparende 
und damit kostengünstigere Alternative. 
Bei dem Kuka LaserSpy 4.0 handelt es sich 
um einen optischen Lasersicherheitssen-
sor, der das Wandsystem der Kabine aktiv 
überwacht. Misst der Sensor eine zu hohe 
Strahlung innerhalb der Wandelemente, 
beispielsweise bei einem Durchschuss, 
wird innerhalb von wenigen Millisekun-

Starke Laserstrahlung
aktiv überwachen
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und dunkelt bei Lichteinflüssen ab einer 
gewissen Intensität ab. Wenn der Helm 
nicht verdunkelt ist, bietet er mit einer 
Helligkeitsstufe von 2,5 ei-
nen klaren Durchblick und 
dank eines speziellen UV- 
und Infrarot-Filters eine 
reale Farbwahrnehmung.

www.fronius.com

Die Welt der Sicherheitstechnik

Wahlweise kann der Schweißer auch auf 
den manuellen Modus umstellen und 
selbst die Abdunkelung stufenlos regu-
lieren. Ein weiterer Vorteil ist, dass der 
Vizor Connect das Problem der Fremd-
lichteinflüsse eliminiert. Das macht den 
Helm zum idealen Schutz bei Tätigkei-
ten vor und nach dem Schweißen – wie 
etwa beim Schleifen. Wird die Bluetooth-
Verbindung zwischen Helm und Strom-
quelle getrennt, verhält sich der Vizor 
Connect wie konventionelle Schutzhelme 

Der ›Vizor Connect‹ ist ein Schweißhelm, 
der mittels Bluetooth mit einer Strom-
quelle kommuniziert. Dadurch kann er 
bereits vor dem Zünden abdunkeln an-
statt erst bei der Einstrahlung des Licht-
bogens. Das befreit den Schweißer vom 
kurzen Helligkeitsblitz vor der herkömm-
lichen Verdunkelung. Die Augen sind da-
mit komplett vom Schweißlicht geschützt 
und ermüden nicht so schnell. Die Blend-
schutzkassette bleibt zudem auch bei ge-
ringsten Strömen, bei einer Verdeckung 

Via Bluetooth zuverlässig die Augen schützen

Der ›Care Point‹ von bott ist eine mobile 
Hygienestation für die Mitarbeiter. Ohne 
aufwendige bauliche Maßnahmen lässt 
sich damit das neue Arbeitsschutzgesetz 
schnell und sicher umsetzen. Der Care 
Point stellt sicher, dass das Infektionsrisi-
ko minimiert wird. Mit ihm haben die Mit-
arbeiter eine schnell zugängliche Mög-
lichkeit, sich regelmäßig die Hände zu 
waschen. Der Care Point verhindert lange 
Warteschlangen vor den zentralen sanitä-
ren Anlagen. Das Basispaket besteht aus 
der Station in 1 500 mm Breite. Es verfügt 
über ein Waschbecken mit Armatur und 
Anschlüssen an die Wasserleitungen. Die 
Aufbereitung des Warmwassers über-
nimmt ein Kleinspeicher. Darüber hinaus 
integriert bott Ablagen, Dokumentenhal-
ter sowie ein hygienisches Abfallmanage-
ment. Die beschichtete Arbeitsplatte ist 
leicht zu reinigen. Als optionales Zubehör 
gibt es eine LED-Beleuch-
tung. Auf Wunsch ist der 
Care Point auch als mo-
bile Version auf Rollen zu 
haben.

www.bott.de

Waschtisch für mehr
Hygiene am Arbeitsplatz

des Lichtbogens und in Zwangslagen ver-
dunkelt, solange der Lichtbogen brennt. 
Grund dafür ist, dass der Helm zuverläs-
sig auf das Signal der mit ihm verbunde-
nen Stromquelle reagiert. Die Schutzstu-
fenregulierung stellt automatisch die für 
das Schweißverfahren geeignete Schutz-
stufe im Bereich DIN 5 bis DIN 12 ein. Die 
Dunkelstufe ist so immer perfekt auf die 
Intensität des Lichtbogens eingestellt. 

Produktfamilie umfasst je nach Größe 
und Ausführung LinClamp-Versionen für 
Haltekräfte zwischen 300 und 10 000 N. 
Als passiv wirkende Ausführungen gibt 
es die LinClamp S und SK mit einteiligem 
Klemmkörper, zwei Feder-
blechen und Luftkammer, 
wobei LinClamp S eine 
lange, schlanke und Lin-
Clamp SK eine breite, kur-
ze Ausführung ist.

www.hema-group.com

verschiedenen Ausführungen für den Ein-
satz direkt auf Linearführungen. Sie sind 
entweder für hohe oder für niedrige Line-
arführungswagen auslegbar. Die gesamte 

Sichere Klemmung
Für das Klemmen oder Bremsen beweg-

ter Massen in axialer Richtung eignet sich 
das pneumatische Klemm- und Brems-
system ›LinClamp‹ von Hema. Es kann für 
nahezu alle Linearführungssysteme ad-
aptiert werden. Ausgestattet mit Stahl-
belägen kommt LinClamp zum schnellen 
und sicheren Klemmen auf bearbeiteten 
Flächen zum Einsatz. Ist eine Bremsfunk-
tion nötig, werden widerstandsfähige Sin-
terbeläge verwendet. LinClamp gibt es in 
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2003 nahm ein Angestellter an einer Be-
triebsversammlung teil, auf der ein Fach-
berater über Chancen der Entgeltumwand-
lung als Vorsorge über die Pensionskasse 
informierte. Der Angestellte schloss dar-
aufhin eine Entgeltumwandlungsverein-
barung ab. 2015 ließ er sich seine Pensions-
kassenrente als Einmalbetrag auszahlen, 
für den aufgrund einer Gesetzesänderung 
im Jahr 2003 Beiträge zur Kranken- und 
Pflegeversicherung entrichtet werden 
mussten. Der pensionierte Angestellte be-
gehrte Schadensersatz für 
die Beiträge vom ehema-
ligen Arbeitgeber. Das Ar-
beitsgericht hat die Klage 
abgewiesen.

www.drgaupp.de

Nach einer längeren Krankheit kommt 
es zu einer sogenannten Wiedereinglie-
derungsmaßnahme. Dies ist kein Arbeits-
verhältnis. Arbeitgeber und Arbeitnehmer 
sind hier von den Hauptleistungspflichten 
des Arbeitsverhältnisses befreit. Dies hat 
zur Folge, dass der Arbeitnehmer keine 
Arbeitsleistung schuldet und dementspre-
chend der Arbeitgeber auch kein Gehalt 
schuldet. Die Tätigkeit des Arbeitnehmers 
ist auf die Wiedererlangung der Arbeits-
fähigkeit gerichtet. Das Wiedereingliede-
rungsverhältnis dient der 
Rehabilitation des Arbeit-
nehmers und damit der 
Wiedererlangung seiner 
Arbeitsfähigkeit.

www.haas-law.de

Das Bundesarbeitsgericht vertrat bislang 
die Auffassung, dass der Betriebsrat nicht 
selbst für die Einhaltung datenschutz-
rechtlicher Vorgaben verantwortlich sei; 
der Betriebsrat sei vielmehr Teil des Arbeit-
gebers als datenschutzrechtlich verant-
wortliche Stelle. Danach habe der Betriebs-
rat keine freie Entscheidung über die Mittel 
der Verarbeitung, sondern könne nur im 
Rahmen der vom Arbeitgeber vorgegebe-
nen IT-Infrastruktur agieren. Es bestehen 
starke Zweifel, ob unter der Ägide der DS-
GVO daran festgehalten werden kann. Die 
Mehrheit der datenschutzrechtlichen Auf-
sichtsbehörden der Bundesländer hat den 
Betriebsrat datenschutzrechtlich bereits 
als eigener Verantwortlicher eingestuft. 
Das Bundesarbeitsgericht hat klargestellt, 
dass der Betriebsrat dann verpflichtet sei, 
Schutzmaßnahmen zu ergreifen, wenn er 
besondere personenbezogene Daten ver-
arbeite. Der Betriebsrat hätte zudem für ei-
gene Datenschutzverstöße zu haften. Es ist 
mit einer baldigen Klärung der Frage durch 
das Bundesarbeitsgericht zu rechnen. Soll-
te der Betriebsrat tatsächlich selbst für die 
Einhaltung datenschutzrechtlicher Vorga-
ben verantwortlich sein, müsste der Arbeit-
geber auch die im Zusam-
menhang mit der Erfüllung 
dieser Pflichten entstehen-
den Kosten tragen. 

www.franzen-legal.de

Mag das Ausmaß einer Pandemie auch 
noch so groß sein, sie setzt den Datenschutz 
nicht außer Kraft. Deshalb kann grundsätz-
lich auch jetzt nicht über die Köpfe der Be-
troffenen hinweg über deren personenbe-
zogenen Daten verfügt werden, schon gar 
nicht, wenn es sich um besonders sensible 
Daten wir Gesundheitsdaten handelt. Auf 
der anderen Seite sind die Arbeitgeber ge-
setzlich verpflichtet, die Arbeitnehmer vor 
einer Infizierung zu schützen. Zulässig sind 
daher die Erhebung und Verarbeitung per-
sonenbezogener Daten von Beschäftigten 
durch den Arbeitgeber, um eine Ausbrei-
tung eines Virus unter den Beschäftigten 
bestmöglich zu verhindern oder einzudäm-
men. Die gewonnenen personenbezoge-
nen Daten müssen vertraulich behandelt 
und dürfen ausschließlich zweckgebunden 
verwendet werden. Nach dem Ende der 
Pandemie müssen die erhobenen Daten 
unverzüglich gelöscht werden. Unzulässig 
wäre es hingegen, wenn der Arbeitgeber die 
Arbeitnehmer unter Namensnennung von 
einer Infizierung einer beschäftigten Person 
unterrichten würde. Auch eine verpflich-
tende Fiebermessung vor dem Betreten des 
Betriebsgeländes oder andere vergleichbare 
Maßnahmen sind nicht er-
laubt. Zulässig dagegen ist, 
wenn der Arbeitgeber Gerä-
te zur eigenen Temperatur-
kontrolle bereitstellt. 

www.franzen-legal.de
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Pandemie schwächt den 
Datenschutz nicht

Wenn der Arbeitgeber an der Richtigkeit 
einer Krankmeldung zweifelt, so muss er 
dies beweisen. Gelingt dies nicht, so kann 
der Mitarbeiter unter Umständen Anzeige 
wegen Verleumdung erstatten. Daher ist 
zunächst das Gespräch zu suchen. Sollte 
der Arbeitnehmer sich weigern oder be-
stehen weiterhin Bedenken, so kann der 
Arbeitgeber die AU-Bescheinigung bereits 
am ersten Tag der Krankmeldung verlan-
gen. Sollte der Arbeitnehmer den Nachweis 
nicht erbringen, so kann die Entgeltfortzah-
lung für den entsprechenden Zeitraum ver-
weigert werden – und zwar so lange, bis die 
Krankmeldung vorgelegt wird. Sollte sich 
ein Mitarbeiter mehrere Male hintereinan-
der krank gemeldet haben, kann die soge-
nannte „Zusammenhangsanfrage“ bei der 
Krankenkasse gestellt werden. Die Kran-
kenkasse muss daraufhin mitteilen, ob die 
Krankmeldungen auf derselben Krankheit 
beruhten. Sollte das der Fall sein, könnte 
es sich um ein chronisches Leiden handeln, 
welches regelmäßiger Behandlung bedarf. 
Eine weitere Option ist die Anweisung an 
die Krankenkasse, eine gutachterliche Stel-
lungnahme beim Medizinischen Dienst 
der Krankenversicherung einzuholen. Die 
Stellungnahme kann dem 
Arbeitgeber dazu dienen, 
den Beweis der Arbeitsun-
fähigkeits-Bescheinigung 
zu erschüttern.

www.hms-bg.de

Klug reagieren bei
Krankmeldungszweifel

Wichtige Entscheidung 
in Sachen Datenschutz

Besonderheiten bei 
Wiedereingliederung

Der Arbeitgeber muss den Arbeitslohn 
nur zahlen, wenn der Arbeitnehmer auch 
tatsächlich arbeitet. Ausnahmen: Erkran-
kung und Urlaub. Problem: Sind Schulen 
und KiTas aufgrund behördlicher Ver-
fügungen geschlossen, müssen Kinder 
zuhause betreut werden. Daher hat der 
Gesetzgeber das ›Gesetz zum Schutz der 
Bevölkerung bei einer epidemischen Lage 
von nationaler Tragweite‹ verabschiedet. 
Dadurch wurde das Infektionsschutzge-
setz erweitert, wonach der Arbeitnehmer 
im Falle einer behördlichen 
Schließung einer KiTa oder 
Schule 67 Prozent des Ver-
dienstausfalls vom Staat 
erstattet bekommt.

www.fhm-law.de

Staat sorgt für Ausgleich 
bei Verdienstausfall

Kein Schadensersatz für 
informationslücken



3 Produktgruppen für beste Fräsergebnisse   

Alle Informationen unter: www.HSK.com

-   JetSleeve® 2.0
-   CentroGrip®

-   UltraGrip®
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Welcher Motorradfan hat sich nicht 
schon einmal gewünscht, bei Regen im 
Trockenen zu sitzen oder im Fall über-
mäßigen Sonnenscheins sich seines 
schweißtreibenden Lederanzugs zu ent-
ledigen? Diese Wünsche gehen nun mit 
dem ›MonoRacer‹ von Peraves in Erfül-
lung! Aus der Schweiz nach Tschechien 
ausgelagert, wird unter diesem Namen 
das Kabinenmotorrad ›MonoRacer 130E‹ 
in Brno-Medlanky produziert, das über 
staunenswerte Features verfügt.

Ähnlich einem Segelflugzeug wird ein 
Kabinendach nach oben geöffnet, wo-
durch der Blick auf zwei Sitze und mo-
derne Bedieninstrumente freigegeben 
wird. Das Gefährt hat nur entfernt etwas 
mit dem legendären Messerschmitt-
Kabinenroller zu tun – eigentlich nur die 
eben erwähnte Art, wie man Zutritt zu 
den Sitzplätzen bekommt. Alles andere 
ist unvergleichlich modern, innovativ und 
überraschend.

Das beginnt schon mit der Art und Wei-
se, wie der MonoRacer im Stillstand oder 
bei langsamer Fahrt am Umkippen gehin-

Die aerodynamische Karosserie des MonoRacers hilft, Energie beim Fahren durch einen 
Cw-Wert von nur 0,18 zu sparen und erlaubt es, mit wenig Stellplatz auszukommen.

Das erste zivilisierte Motorrad
Via Strom an interessante Reiseziele

dert wird. Dazu werden zwei Stützrollen 
bei entsprechend niedriger Geschwin-
digkeit elektrisch per Knopfdruck ausge-
fahren und in dieser Stellung verriegelt, 

Das Fahren eines Motorrads geht in der Regel mit dem Anlegen eines Motorradanzugs, dem Anziehen schwe­
rer Stiefel sowie dem Aufsetzen eines Sturzhelms einher. Weit bequemer haben es Eigner des elektrischen 
 Kabinenmotorrades ›MonoRacer‹ des schweizerisch­tschechischen unternehmens ›Peraves‹. Hier heißt es: 
Platz nehmen und losfahren – sogar der Hut kann dabei aufbleiben.

sodass kein ungewolltes   Umkippen des 
MonoRacers möglich ist. Auch die Rück-
wärtsfahrt ist dank der Stützrolllen kein 
Problem, sodass der MonoRacer selbst 
von körperlich benachteiligten Personen 
mühelos dirigiert werden kann.

Wird der MonoRacer beschleunigt, wer-
den die Stützrollen elektrisch nach oben 
hochgezogen, sodass der MonoRacer 
sich anschließend genauso wie ein her-
kömmliches Motorrad bewegen lässt. Der 
Unterschied ist, dass man angeschnallt 
auf einem bequemen Kontursitz gegen 
Fahrtwind beziehungsweise aufkommen-
dem Regen von der Kabine komfortabel 
geschützt wird.

Leistung satt

Jede Menge Fahrspaß verspricht der 
450-V-Synchronmotor mit 130 kW Leis-
tung, was rund 176 PS entspricht. In unter 
sechs Sekunden wird damit die 100 km/h-
Marke erreicht. Das können zwar potente 
Superbikes  toppen, jedoch ist die Art und 
Weise der MonoRacer-Beschleunigung 
entspannter, da es kein hektisches Schal-
ten und Kuppeln gibt. Souverän wird die 

Der ›MonoRacer‹ der ›Peraves‹ ist ein zweisitziges, elektrisch angetriebenes Kabinen-
motorrad mit sehr viel Hingucker-Potenzial.
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unweigerlich einen Sturz zur Folge hätte. 
Im Stand sichert eine elektrische Park-
bremse das Fahrzeug zuverlässig gegen 
unbeabsichtigtes Wegrollen. Bei Unfällen 
sind die Insassen durch die Kabine wie im 
PKW geschützt.

Wer ein Fahrzeug sucht, das wenig 
Parkraum benötigt, Schutz vor Wind und 
Wetter bietet, mit Strom betrieben wird, 
eine gute Reichweite hat, Komfort, Un-
fallschutz und viel Fahrspaß verspricht, 
der sollte sich unbedingt für eine Probe-
fahrt mit dem MonoRacers anmelden. 
Die Wahrscheinlichkeit ist hoch, dass eine 
sich einstellende Begeisterung zum Ab-
schluss eines Kaufvertrags führt. 

Verantwortungsvoll

Allerdings behält sich der geistige Vater, 
Erfinder und Produzent dieser Fahrzeu-
ge, Arnold Wagner, heute Chef Technik 
und COB von Peraves CZ vor, durch  einen 
Fahrtest die Eignung der Kunden für 
 einen sicheren Betrieb des MonoRacers 
zu prüfen. Nur Interessenten, die mit dem 
MonoRracer umgehen können, werden 
in Anbetracht der großen 
Nachfrage bei der noch 
geringen Produktion von 
vorläufig einem Fahrzeug 
pro Monat berücksichtigt.

www.peravescz.com

Kraft vom hinten montierten SCC-Ver-
bundrad auf einen ›Metzeler 880 Mara-
thon-Breitreifen< in der Größe 200/50 
ZR18“ M/C (76 W) TL und von dort auf die 
Straße übertragen. Der Fahrer kann sich 
voll auf das Verkehrsgeschehen konzen-
trieren.

Die Höchstgeschwindigkeit beträgt 
250 km/h, die mit dem 650 Kilogramm 
schweren Kabinenmotorrad erreicht wer-
den kann. Diese Geschwindigkeit kann 
– im Gegensatz zu offenen Motorrädern 
– mühelos über längere Strecken durch-
gehalten werden, da – wie erwähnt – kein 
kräftezerrender Fahrtwind auf Fahrer und 
Insassen einwirkt. Sogar einen Hut kann 
der MonoRacer-Fahrer bei diesem Tempo 
aufbehalten, wenn er möchte.

Praxisgerechte Kapazität

Bei hoher Geschwindigkeit leeren sich 
die Akkus natürlich rasch, weshalb dieses 
Tempo für große Entfernungen subopti-
mal wäre. Optimal sind 104 km/h, womit 
eine Distanz von 370 km möglich ist, ehe 
ein erneutes Laden der Akku-Zellen nö-
tig wird. Bei einem Mix aus Stadt- und 
 Autobahnfahrt werden rund 7 kW auf 100 
Kilometer verbraucht, was umgerechnet 
0,65 Liter Benzin entspricht. Die Lithium-
Polymer-Batterie ist aus 110 Modulen 
aufgebaut, arbeitet mit einer Spannung 
von 423,6 Volt und besitzt eine Kapazität 

von 27 kWh. Hat die Batterie noch 20 Pro-
zent Kapazität, so dauert es vier Stunden, 
bis diese wieder vollgeladen ist. Das zum 
Laden nötige Stromkabel ist übrigens im 
140 Liter fassenden Kofferraum unterge-
bracht, von wo es bequem entnommen 
werden kann. Optional werden 14 kWh 
zusätzliche Batteriekapazität angeboten.

Moderne Technik

Ob Ladezustand, Motortemperatur oder 
aktuelle Geschwindigkeit – ein mit digita-
len Instrumenten bestücktes Armaturen-
brett informiert über alle wichtigen Da-
ten rund um den MonoRacer. Bedient wird 
der Bildschirm über einen Joystick, sodass 
der Fahrer nicht unnötig vom Straßenge-
schehen abgelenkt wird. Serienmäßig ist 
zudem ein Navigationssystem verbaut, 
was hässliche Eigeninstallationen mit 
herunterhängenden Stromversorgungs-
kabeln vermeidet. Darüber hinaus ist ein 
4-LSP-Audio-System installiert, sodass der 
Fahrer viele Annehmlichkeiten genießen 
kann, die er auch vom PKW her kennt.

Hohes Sicherheitsniveau

Interessant ist, dass der MonoRacer über 
eine integrierte Vollverbund-ABS-Bremse 
verfügt, die dafür sorgt, dass beim Brem-
sen niemals das Vorderrad blockiert, was 

Das elegante, moderne Design des 
 MonoRacers bildet mit LED-Leuchten eine 
sehenswerte Einheit.

Zwei links und rechts angebrachte, elek-
trisch ausfahrbare Stützrollen verhindern 
ein Umfallen des MonoRacers.

Das Drehmoment des Synchromotors 
(205 Nm) wird über eine Kardanwelle auf 
den Hinterreifen übertragen.

Das moderne Cockpit des MonoRacers 
wartet mit elektronischen Instrumenten, 
Navi und Radio auf. 

Im Stand sichert eine elektrische Park-
bremse das Fahrzeug gegen unbeabsich-
tigtes Wegrollen.

Erst nach rund 370 Kilometer muss die 
Batterie wieder geladen werden, was für 
viele Zwecke völlig ausreicht.
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Immer mehr Branchen setzen auf Kunst-
stoffe – zum Beispiel die Automobil-, 
Flugzeug- und Maschinenbauindustrien. 
Technische Thermoplaste etwa sind äu-
ßerst temperaturbeständig und zeichnen 
sich durch ihre hohe Festigkeit, Zähigkeit 
und Dämpfungseigenschaften aus. In der 
Automobilindustrie ersetzen sie mit die-
sen Eigenschaften immer häufiger Metall. 
Zum Einsatz kommen Kunststoffe auch 
verstärkt bei Getränke- und Nahrungs-
mittelherstellern. PET ist zum Beispiel 
besonders abriebfest und beständig ge-
genüber verdünnten Säuren, Ölen, Fetten 
und Alkoholen. 

Als Verpackung schützt dieser Kunst-
stoff die Lebensmittel unter anderem 
vor Verderb und Verunreinigung durch 
Keime. Doch je mehr die Bevölkerung 
weltweit zunimmt und der Wohlstand in 

Entscheidend ist das robuste Schneidwerk. Je nach Anwendung ist ein großer Rotordurchmesser verbaut, der mit gehärteten kon-
kaven Werkzeugen bestückt ist.

Der Weg zur Kreislaufwirtschaft
Kunststoffrecycling mit Vecoplan

vielen Regionen steigt, desto mehr Kunst-
stoff wird produziert – der nach Gebrauch 
vielfach als Abfall in der Natur landet und 
die Umwelt in erheblichem Maße ver-
schmutzt. Vor diesem Hintergrund hat 
die EU-Kommission im Januar 2018 ihre 
neue Kunststoffstrategie vorgestellt. 

Kunststoff vernünftig verwerten

»Wenn wir nicht die Art und Weise 
ändern, wie wir Kunststoffe herstellen 
und verwenden, wird 2050 in unseren 
Ozeanen mehr Plastik schwimmen als 
Fische«, sagte damals der Erste Kommis-
sionsvizepräsident Frans Timmermans. 
»Die einzige langfristige Lösung besteht 
darin, Kunststoffabfälle zu reduzieren, 
indem wir sie verstärkt recyceln und wie-

derverwenden. Mit der EU-Strategie für 
Kunststoffe treiben wir ein neues, stär-
ker kreislauforientiertes Geschäftsmo-
dell voran« – so die Kernaussage. Es gilt 

Der Kunststoffbedarf steigt weltweit, und damit entsteht auch immer mehr Abfall. Doch dieser lässt sich wie­
derverwerten und in hoher Qualität zurück in die Produktion führen. Die Vecoplan AG bietet Maschinen und 
Anlagen, die Primär­ und Sekundärrohstoffe zerkleinern, fördern und aufbereiten – und damit eine geschlosse­
ne Kreislaufwirtschaft ermöglichen.

Mit den leistungsstarken Zerkleinerern 
von Vecoplan lassen sich unterschiedliche 
Kunststoffe effizient aufbereiten. 
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Sicherheit:
Bei Ausfall der  

Pneumatik erfolgt  
Klemmung!

Schnell und sicher fixiert

KLEMM- UND BREMS- 
SYSTEME VON HEMA

HEMA Maschinen- und Apparateschutz GmbH
Am Klinggraben 2  |  63500 Seligenstadt  
Tel.: +49 6182 773-0  |  info@hema-group.com
www.hema-group.com

Die pneumatischen Klemm- und Bremssysteme von HEMA stoppen 
und halten bewegte Massen in zahlreichen Anwendungen. Mit der  
RotoClamp wird die Maschinenachse bei Druckluftausfall inner-
halb kürzester Zeit fixiert. Für das sichere Halten von Stangen-
lasten oder Pneumatikzylindern ist die PClamp ideal. Sollen 
Massen in axialer Richtung gebremst und gehalten werden, 
empfiehlt HEMA die LinClamp mit Bremsbelägen aus Sinter-
metall und Klemmbelägen aus Werkzeugstahl.

PClamp: Sichere  
Fixierung von  

Stangenlasten und  
Pneumatikzylindern

RotoClamp: Halte- 
momente bis 6.500 Nm

LinClamp:  Ideal für  
Linearführungsschienen

also, Kunststoff vernünftig zu verwerten. 
Europaweit werden erst 31 Prozent der 
Kunststoffabfälle recycelt und 41 Prozent 
verbrannt – und damit ein zweites Mal 
genutzt. Das ist nicht besonders viel. 

umdenken nötig

»Die Nachfrage nach Rezyklaten ist 
immer noch zu gering«, weiß Martina 
Schmidt. Sie leitet den Geschäftsbereich 
›Recycling I Waste‹ bei Vecoplan. Damit 
sich dies ändert, muss bei Herstellern von 
Konsumgütern, Baustoffen oder Möbeln 

ein Umdenken erfolgen. Denn der welt-
weite Kunststoffbedarf wird sich – Pro-
gnosen zufolge – in den kommenden 20 
Jahren verdoppeln. Derzeit wird noch der 
größte Teil des Materials als Primärmate-
rial aus Rohöl gewonnen. In Zukunft, so 
will es die Politik in der EU und so wollen 
es auch die europäischen Recyclingun-
ternehmen, sollte der Anteil von wieder-
verwertetem Kunststoff spürbar steigen. 
»Der zunehmende Bedarf an Kunststof-
fen kann unter anderem auch zu  einer 
angespannten Versorgungssituation 
führen«, erläutert Martina Schmidt. »Bei 
technischen Kunststoffen zum Beispiel 

können die Lieferzeiten inzwischen bis 
zu vier Monate betragen. Damit steigen 
auch die Preise. Für Verarbeiter ist das 
eine unbefriedigende Situation.« Das Re-
cycling von Kunststoffen ist für die Betrie-
be eine wirtschaftliche Lösung. Doch dazu 
muss die Qualität stimmen. Je sortenrei-
ner das Rezyklat ist, desto einfacher lässt 
es sich verarbeiten und lassen sich daraus 
hochwertige Produkte fertigen. 

»Ohne konstante Qualität gibt es keine 
Prozesssicherheit und damit kein gutes 
Endprodukt«, sagt Martina Schmidt. Eine 
wirtschaftliche Alternative seien deshalb 
Produktionsabfälle in Form von Anfahr-
klumpen oder Ausschussteilen. Diese 
können die Verarbeiter unmittelbar zu 
Granulat verarbeiten und in den Produk-
tionskreislauf zurückführen – sie besitzen 
die gleiche Qualität wie Neuware. Da-
durch entstehen erst gar keine Abfälle, 
der Kreis ist geschlossen. 

Viele Vorteile

Dieses sogenannte Inhouse-Recycling 
bietet eine Reihe an Vorteilen: Die Un-
ternehmen müssen weniger für teure 
Neuware ausgeben und die Entsorgung 
in externen Recyclinganlagen entfällt. 
Außerdem ist ein geringerer Platz in der 
Werkhalle erforderlich, auf dem das Aus-
schussmaterial gelagert wird. Das Mate-
rial ist lediglich zwischenzulagern, bevor 
es zu einer sauberen Aufbereitung des 
Rohstoffs kommt. 

Bei gesammelten Kunststoffabfällen ist 
das jedoch nicht so einfach und kann dazu 
noch teuer werden – mitunter teurer als 
Primärkunststoffe. Das hängt unter ande-
rem damit zusammen, dass das Recyceln 
viel aufwendiger ist, denn die Kunststoff-
abfälle sind oft verschmutzt und kom-

Das robuste Sieb kann für unterschiedliche Output-Korngrößen einfach gewechselt 
werden.
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Technikum auf die individuellen Anwen-
dungen abstimmen. »Was eine erfor-
derliche Maschine auszeichnet und auf 
welche Komponenten es ankommt?«, 
wiederholt Martina Schmidt die Frage. 
»Bei unseren Zerkleinerern ist vor allem 
die Schneidgeometrie entscheidend. Über 
die Rotor- und Messer-Bestückung sowie 
die entsprechende Siebwahl können wir 
die Anlagen detailliert an die In- und Out-
put-Anforderungen anpassen. Die Leis-
tungsfähigkeit lässt sich schnittstellen-
genau abstimmen. Und je nach Anspruch 
wählen wir zum Beispiel einen größeren 
Rotordurchmesser, der mit gehärteten 
Werkzeugen bestückt sein kann.«

Diese lassen sich auch mehrfach nut-
zen und schnell wechseln. Für eine sta-
bilere und zähere Ausführung der Werk-
zeuge lässt sich ihr Kern erhöhen und 
ihre Aufnahme an die jeweilige Aufgabe 
angleichen. Ganz wichtig ist zudem die 
Antriebstechnik und eine robuste Aus-
führung, damit es beim Schreddern be-
stimmter Materialien – beispielsweise 
glasfaserverstärkten Werkstoffen – zu 
keinem vorzeitigen Verschleiß kommt. 

Vecoplan zeigt, wie der Kreislauf ge-
schlossen werden kann und dass Regra-
nulate heute fast schon Neuware-Quali-
tät haben können. »Maschinenbauer in 
Europa verfügen über die weltweit besten 
Technologien und das ver-
fahrenstechnische Know-
how, um hochwertige Re-
zyklate herzustellen«, sagt 
Martina Schmidt. 

www.vecoplan.de

Die Welt der Weiterbildung

 Industrie Klebstoffe
Telefon +49 8193 9900-0 
info@DELO.de · www.DELO.de
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Klebtechnik
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Maßgeschneiderte Klebstoffe
  sekundenschnelle Aushärtung, 
somit kurze Taktzeiten
 optimale Prozessanpassung
 Systemlösungen

Individuelle Projektbegleitung

Über 50 Jahre Erfahrung

www.DELO.de/
anwendungsfelder

men unsortiert aus den Sammelstellen. 
Viel Wasser und Energie sind erforderlich, 
um das Material so aufzubereiten, dass es 
sich zu einem hochwertigen Regranulat 
verarbeiten lässt. Zudem werden meist 
noch vergleichsweise kleine Mengen her-
gestellt. 

»Doch im Idealfall hat auch hier Regra-
nulat die Qualität von Neuware, sodass 
dieses in der Endanwendung eins zu eins 
ersetzt werden kann und idealerweise in 
derselben Preisklasse vorliegt«, erläutert 
Martina Schmidt. Das ist allerdings gar 
nicht so einfach – Stichwort ›Zerkleine-
rung‹. Als Beispiel nennt die Vecoplan-
Geschäftsbereichsleiterin den glasfa-
serverstärkten Kunststoff ›GF 30‹. »Die 
Fasern, die in diesem Material eingelegt 
sind, müssen eine gewisse Länge aufwei-
sen, damit sie die erforderliche Steifigkeit 
sicherstellen«, beschreibt sie. »Sind die 
Fasern zu lang, leidet die Qualität, sind sie 
zu kurz, ebenso.«

An die Aufgabe angepasst

Bei anderen Werkstoffen – wie PET – 
spielt die Viskosität eine Rolle, wenn sie 
im Extruder compoundiert werden sol-
len. Erfolgt das Zerkleinern statt in einem 
mehr- nur in einem einstufigen Prozess, 
fördert dies etwa das Fließverhalten. Um 
für die verschiedenen Kunststoffe eine 
für den Anwendungsfall passende Lö-
sung zu finden, arbeitet Vecoplan eng 
mit den Kunden zusammen. Die Maschi-
nenbauer entwickeln Anlagen, die sie in 
zahlreichen Versuchen im hauseigenen 

Über die Rotor- und Messer-Bestückung sowie die entsprechende Siebwahl lässt sich 
der Zerkleinerer detailliert an die Input- und Output-Anforderungen anpassen.
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politischen Räumen. Vor diesem Hinter-
grund und der damit ohne Frage ver-
bundenen Gefahr sollte man auch in der 
globalisierten Welt den Nationalstaat als 
funktionierenden Raum demokratischer 
Selbstbestimmung mündiger Bürger 
nicht leichtfertig aufgeben. 

Das spricht nicht gegen internationale 
Zusammenarbeit und ein regelbasiertes 
Miteinander der Nationalstaaten, aber es 
sollte doch das Ziel sein, so viel Entschei-
dungskompetenz und Macht wie möglich 
bei den demokratisch gewählten Parla-
menten der Nationalstaaten zu belassen. 
Mit Nationalismus hat diese Forderung 
nichts zu tun. Denn sie gilt selbstver-
ständlich nicht nur für den deutschen 
Nationalstaat, sondern ebenso für den 
französischen, russischen, polnischen … 
Nationalstaat. Nationalismus ist im übri-
gen auch unchristlich.

Nun werden die Nationalstaaten als 
Räume demokratischer Gestaltung nur 
erhalten werden können, wenn ihre je-
weiligen Bürger ein positives Verhältnis 
zu ihrem Staat haben. Wem sein Staat 
gleichgültig ist, der wird sich kaum da-
für einsetzen, dass dieser Staat erhalten 
bleibt. Für die Bürger der meisten Staaten 
ist das selbstverständlich. Sie bejahen ih-
ren Staat. Für Deutschland allerdings ist 
das nicht so einfach. Die entsetzlichen 
Verbrechen der Naziherrschaft erschwe-
ren es bis auf den heutigen Tag vielen 
Deutschen, ein positives Verhältnis dazu 
zu gewinnen, das sie Deutsche sind und 
dass Deutschland ihre Heimat ist. 

Daran wird sich auch nur im Laufe der 
Zeit etwas ändern. Immerhin kann man 
heute schon damit anfangen, eine solche 
Änderung und Normalisierung zu beför-
dern. Dazu muß man neben der Erinne-
rung an die Naziverbrechen auch auf die 
positiven Identifikationsfiguren der deut-
schen Geschichte verweisen. Wir finden 
sie in der Staatskunst, der Dichtung, der 
Musik, der Philosophie und Theologie, in 
der Malerei, der Baukunst und nicht zu 
vergessen bei den vielen großen Natur-
wissenschaftlern, den genialen Erfindern 
und Firmengründern, von denen weite 
Teile der deutschen Industrie heute noch 
leben. 

Sie alle können heute als Vorbilder die-
nen, denen man nacheifern sollte. Und 
dies kann helfen, dass Deutsche wieder 
ein positives Verhältnis 
zu ihrem Staat gewinnen 
und sich dafür einsetzen, 
ihn in Zeiten der Globali-
sierung zu erhalten. 

www.ekir.de

Gastkommentar

nationen im Zeitalter 
der Globalisierung

Zweifellos leben wir in einem Zeital-
ter der Globalisierung. Arbeitsteilung, so 
heißt es, ist die Grundlage für den Wohl-
stand der Nationen. Weltumspannen-
de Kommunikationsmöglichkeiten und 
Transportverbindungen ermöglichen und 
erzwingen heute diese Arbeitsteilung in 
einem globalen, noch vor ein paar Jahr-
zehnten unvorstellbaren Maße. Gerade 
die deutsche Industrie profitiert wegen 
ihrer internationalen Wettbewerbsfähig-
keit in hohem Maße von der Globalisie-
rung. 

Gibt es in dieser globalisierten Welt 
überhaupt noch einen sinnvollen Platz 
für die klassischen Nationalstaaten oder 
sollen sie einfach zu Siedlungsgebieten 
und Verwaltungsterritorien eines globa-
len politischen Systems werden? Über 
diese Frage ist eine lebhafte Debatte 
entbrannt. Globalisierer und Verteidiger 
des Nationalstaates stehen einander oft 
unversöhnlich gegenüber. Und natürlich 
gibt wie immer bei strittigen politischen 
Fragen auf beiden Seiten bedenkenswer-
te Argumente. 

Nicht sehr oft jedoch wird in der Diskus-
sion daran erinnert, dass es in der europä-
ischen Geschichte schon einmal eine ver-
gleichbare Phase einer „Globalisierung“ 
gegeben hat, die verblüffende Parallelen 
zur heutigen Zeit aufweist. Gemeint ist 
das letzte Jahrhundert vor Christi Geburt, 
in der die alte römische Republik zusam-
mengebrochen ist und einem Imperium 
mit einem Alleinherrscher an der Spitze 
Platz machen musste. 

Damals wurden dem Herrschaftsbereich 
der Stadt Rom in ganz kurzer Zeit riesige 
Gebiete von Gallien bis Ägypten als Kolo-
nien hinzugefügt. Für damalige Verhält-
nisse war Rom ein globales Reich. Und 
auch die wirtschaftlichen und politischen 
Folgen waren den heutigen vergleichbar: 
Billige Getreideimporte aus Übersee und 
die vielen Sklaven aus den besiegten Völ-
kern, die als billige Arbeitskräfte auf den 
Landgütern der Reichen schuften muss-
ten, nahmen den angestammten Bauern 
ihre Wettbewerbsfähigkeit. Sie mussten 
ihr Land an die wenigen Großen verkau-
fen und füllten dann als besitzlose Prole-
tarier die Elendsviertel von Rom. 

Und diese Menschen waren natürlich 
der perfekte Resonanzboden für die Partei 
der „Populares“, der Populisten, wie man 

heute sagen würde. Haben nicht auch 
heute in den klassischen Industriestaaten 
viele Industriearbeiter ihre Jobs verloren, 
weil sie mit den Billigarbeitskräften in 
Übersee einfach nicht mithalten konn-
ten?

In Rom gab es damals eine Reihe von 
Abenteurern der Macht, also Warlords, 
die die unruhigen Zeiten und die wach-
senden sozialen Spannungen ausnutzten, 
um nach oben zu kommen. Das führte 
zu jahrzehntelangen verheerenden Bür-
gerkriegen der Warlords gegeneinander, 
aus denen dann die Alleinherrschaft des 
Kaisers hervorging. Und diese durchaus 
diktatorische Herrschaft der Kaiser hatte 
viele Jahrhunderte Bestand. 

Geschichte wiederholt sich nicht, aber es 
ist durchaus möglich, dass heute die glo-
bale Weltpolitik einen ähnlichen Verlauf 
nimmt. Allerdings dürften heute die ent-
scheidenden Player  nicht irgendwelche 
Warlords sein, sondern die großen inter-
national aufgestellten Unternehmen. Ge-
meint sind die Unternehmen, gegenüber 
denen selbst Daxkonzerne klein sind. Es 
kann durchaus sein, dass sie sich zusam-
mentun und eine globale Herrschaft, ein 
neues Imperium etablieren. 

Demokratisch wird dieses Imperium 
nicht sein können. Dazu wäre es einfach 
zu groß und unübersichtlich für die große 
Mehrheit der Wähler. Demokratie funk-
tioniert nun mal nur in überschaubaren 

Reiner Vogels
Evangelischer Pfarrer in Pension
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impressum

In Zusammenarbeit mit Spezialisten für 
angetriebene Werkzeugsysteme hat Iscar 
ein umfangreiches Portfolio an spezifisch 
angepassten Schnellwechseladaptern für 
Fräs- und Bohranwendungen entwickelt.

Gerade bei kleinen Losgrössen ist beim 
Rundschleifen der Wunsch nach einer 
Prozessbeurteilung auf der Maschine ver-
ständlich. Studer hat dazu Passendes im 
Portfolio.

Coherent sorgt dafür, dass Multiparameter-Messverfahren in der Medizintechnik durch 
neue UV-Lasergeräte mit 349 nm und 360 nm Wellenlänge immer smarter werden.
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TECHNOLOGIE
PARTNER
DYCKERHOFF 
NANODUR®

NANODUR®  Beton durfill Vergussbeton

durcrete GmbH 
Frankfurter Straße 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 

Spezialbetone für den Maschinenbau

durcrete

Entwurf und Vertrieb von kompletten Maschinenbetten 

aus Nanodur® Beton. Der Werkstoff ist eine Mischung 

aus dem Bindemittel Nanodur® Compound mit Ge-

steinskörnungen, flüssigen Additiven und Wasser, die 

in einem spezialisiertem Werk verarbeitet und flüssig in 

Formen gegossen wird. Er erhärtet ohne 

Wärmezufuhr und wird nach einem Tag 

entformt.

Mischung, Logistik und Vertrieb des einsatzfähigen Tro-

ckenbetons durfill. Das Handelsprodukt ist eine anwen-

dungsfertige Mischung des Bindemittels Nanodur®Fill 

mit ofentrockenen Gesteinskörnungen und Additiven 

und wird als Sackware oder im Silozug zum Anwender 

geliefert. Vor Ort wird durfill in einem 

einfachen Mischer mit Wasser vermischt 

und in die Stahlkonstruktion gepumpt.
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