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Dass Kriege kein Zufall
sind, erldutert Gerd
Schultze-Rhonhof. 16

Mit »iCAD Assembler¢
von Minitec macht 3D-
CAD richtig Spaf3. 90

Zur Waffengesch1chte
informiert das Waffen-
museum in Suhl. 32

Fiir das O1 »Ballistol¢
werden nur natiirliche
Rohstoffe verwendet. 58
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Technik fur Schiutzen

Der Bau von hochwertigen Langwaffen ist eine Kunst, die nur sehr wenige Unternehmen
umfassend beherrschen. AuRergewohnlich edle Exemplare kommen aus Ulm. Seite 14




CNC-Langdrehautomat / CNC-Kurzdrehautomat

TNL32-11 mit NEUEM Frontapparat

Das Maschinenkonzept der TNL32 ist exakt auf die vielseitigen

Anforderungen fiir typische Lang- und Kurzdrehteile abgestimmt.

Mit dem neuen, zusdtzlichen Frontapparat kann nun mit drei unabhéangigen

Teilsystemen simultan bearbeitet werden.

B Y-Achsenfunktion im Frontapparat
B GrofBer Werkzeugvorrat

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

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

Hauptspindel

max. Stangendurchlass

max. Z-Weg (Lang- /Kurzdreher)

max. Drehzahl

max. Leistung/ Drehmoment

Gegenspindel

max. Stangendurchlass

max. Z-Weg

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

Schlittenweg X

Schlittenweg Z

Schlittenweg Y

Frontapparat
Werkzeugaufnahmen

angetriebene Werkzeuge
Schlittenweg X

Schlittenweg Z

Anzahl

Anzahl
Anzahl

32
305/127
8.000
10,7/32

32

300
6.400
55/43,7

10

140

305/250

-40/+25 / -25/+40




Waffen - die Garanten
fiir mehr Frieden und
echten Fortschritt

Die Ristungsgiiter aus Deutschlands
Waffenschmieden machen aktuell miss-
liche Schlagzeilen. Da sind Schrauben von
Helmen locker, Panzer und Hubschrau-
ber unbenutzbar, schiefRen Gewehre am
Gegner vorbei und ldsst die Ausliefe-
rung des Transportflugzeugs »M400¢ auf
sich warten, weil Politik und Wirtschaft
aneinander vorbeireden. Derweil loben
Sportschiitzen ihren 100 Jahre alten
Mauser-Karabiner ob seiner hohen Tref-
fergenauigkeit und liefern sich auf Flug-
schauen tollkithne Piloten in ihren flie-
genden Kisten aus dem1.und 2. Weltkrieg
fiktive Luftschlachten, ohne dass das be-
tagte Gerat aus technischen Griinden zu
Boden fallt.

Es hat den Anschein, dass damals mit
einfachsten Mitteln mehr Qualitdt pro-
duziert wurde und in wesentlich kiirzerer
Zeit taugliches Material an die Truppe
kam, als dies heute der Fall ist. Wenn man
sich vor Augen halt, was in der relativ
kurzen Zeit der beiden Weltkriege an In-
novationen ersonnen wurde, kann man
nur feststellen, dass in heutiger Zeit trotz
Computer, Cloud und Frieden weit mehr
Untaugliches und Uberteuertes an die
Truppenteile geliefert wird.

Sicher, in einem modernen Flugzeug ist
mittlerweile mehr Technik zu finden, als
damals,weshalb die Entwicklung entspre-
chend aufwendig ist, doch hat diese auch
einen Nutzen? Modernes Gerat wird heu-
te von einem Steinzeit-

getroffen werden, was nicht zuletzt das
Leben der Soldaten gefahrdet.

Was mit Volkern passiert, deren Waffen-
technik einem Angreifer weit unterlegen
ist, kann an den Urvolkern Australiens,
Afrikas sowie Nord- und Stidamerikas stu-
diert werden. Es zeigt sich, dass Stillstand
in der Weiterentwicklung von Waffen
eine hochst gefahrliche Sache ist. Hinzu
kommt, dass Waffenbau und technischer
Fortschritt die zwei Seiten der gleichen
Miinze sind. Dies dokumentieren ausge-
sprochen lehrreich die zahlreichen tech-
nischen Museen, die es in Deutschland zu
bewundern gibt.

Der Sieg liber Hunger und Armut ist der
Technik zu verdanken, weshalb das Stre-
ben nach immer perfekterer Technik die-
sen Zustand erhalten hilft. Ein ausgespro-
chen gutes Schulwesen und zahlreicher,
technibegeisterter Nachwuchs sind daher
existenziell wichtige Voraussetzungen
fiir Industrienationen. Nur wer Technik

begreift, kann sie weiter-

krieger mit einfachsten Wer Waffen ablehnt, entwickeln.  Weiterent-
Mitteln vom Himmel o6ffnet dem Faust- wickelte  Waffentechnik
geholt, weil die Tech- sowie dem Unrecht sichert den Frieden, was
nik diese extrem ver- Tiir und Tor. schlussendlich Wohlstand

wundbar macht. Dazu

geniigt unter Umstanden ein Laptop, um
sich virtuell ins Cockpit zu schmuggeln.
Manchmal fallen Militarflugzeuge gleich
ganz von alleine herunter, weil Regierun-
gen glauben, dort Software zum Betrieb
der Triebwerke einbauen lassen zu miis-
sen, damit diese sich auch im Krieg ener-
giesparend in die Liifte erheben.

Es ist betriiblich festzustellen, dass
Fachwissen in den zustandigen Ministeri-
en sich im Laufe der Zeit verfliichtigt hat
und Entscheidungen abseits der Vernunft
unter ideologischen Gesichtspunkten

hervorbringt.  Pazifisten
liegen daher véllig falsch, wenn Sie mei-
nen, in einer hochst gefahrlichen Welt die
Waffen verbannen zu kénnen. Das Ergeb-
nis wird das Faustrecht und der Riickfall in
dunkle Zeit sein. Wer anderes behauptet,
kennt Geschichtsbiicher nur vom Héren-
sagen.

Viel SpaB beim Lesen wiinscht Ihnen lhr
Py ——
A1 % 2
r';é : e

Wolfgang Fottner
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Ersonnen fiir einen glasernen Schweif3prozess 40
Mit der Qualitatsmanagementsoftware »Xnet« von EWM kann jede SchweifRnaht dokumen-
tiert werden. Xnet ist Industrie 4.0-kompatibel und bereits ab LosgroRe 1 gewinnbringend.

Interview mit Bestsellerautor Gerd Schultze-Rhonhof 16
Nach einem Krieg schreiben die Sieger ihre Version zur Ursache in die Geschichtsbiicher.
Gerd Schultze-Rhonhof legt dar, dass dies auch beziiglich der beiden Weltkriege der Fall war.

Gastkommentar von BDS-Prisident Friedrich Gepperth 93
Viele Biirger haben groRe Angst vor den Schusswaffen deutscher Sportschiitzen. Fiir mehr
Vetrauen wirbt daher Friedrich Gepperth, Prasident des Bund Deutscher Sportschiitzen e. V.
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CNC-Technik statt Kurvensteuerung 22 Perfekte Gewindebohrerproduktion 26
Mit dem modular aufgebauten Sechspindler sMS16Plus< macht Das Unternehmen Bass zeigt, dass die Warmebehandlung eine
Index den Umstieg von kurvengesteuerten Drehautomaten leicht. entscheidende Komponente fiir Hochleistungsgewindebohrer ist.

Ein Primus fiir Werkzeugschleifer 48 Per 3D-Druck zum Spannmittel 56
Hohe Prazision, starke CNC-Steuerung und Schleifscheibenwechsler Mapal nutz die additive Fertigung, um in Sachen Hydrohdehn-
ohne Aufpreis, klar, dass Nachreiner auf Ancas »MX7 Linear« setzt. spanntechnik neue Bestmarken zu setzen.

Via Tropfchenregen besser kiihlen 62 Taschenmesserfertigung mit Anspruch 88
Mit seinem ATS-System lasst das Unternehmen Rother die begrenz- Victorinox hat fiir die Fertigung von Taschenmessern eine Fertigung
ten Méglichkeiten der Minimalmengenschmierung weit hinter sich. aufgezogen, die jeden Besucher zum Staunen bringt.

Ausgabe 01.2016 | WELT DER FERTIGUNG

05



06

Damit Reach kein
Stolperstein wird

Teil B des sLeitfadens zur Registrie-
rung 2018 unter Reach:« ist nun verof-
fentlicht worden.

Der sLeitfaden zur Registrierung 2018
unter Reach« richtet sich insbesondere
an Unternehmen, die bisher wenige Er-
fahrungen mit Reach haben und jedoch
verpflichtet sind, Stoffe bei der Echa (Eu-
ropean Chemicals Agency) zu registrie-
ren. Die Echa erwartet bis zur Frist am 31.
Mai 2018 bis zu 70 000 Registrierungs-
dossiers fiir Stoffe, die im Mengenbe-
reich von unter 100 Tonnen pro Jahr
hergestellt oder importiert werden. Vor
allem kleine und mittlere Unternehmen
werden solche Dossiers einreichen. Der
jetzt verdffentlichte Teil ]

B des Leitfadens unter- E E
stiitzt bei der Erstellung o
des Registrierungsdos- E

siers. L .

www.baua.de

Das Geheimnis
guter Buroarbeit

Gutes Sehen ist wichtig, um gute
Arbeit am Bildschirm im Biiro zu
leisten. Eine Broschiire gibt Tipps.

Laut Angaben des statistischen Bundes-
amtes verbringen etwa zwei Drittel der 25-
bis 54-jahrigen Beschaftigten in Deutsch-
land taglich einenTeil ihrer Arbeitszeit vor
dem Computer. Ist der Arbeitsplatz nicht
an die individuellen Bediirfnisse des Be-
schaftigten angepasst, kann es unter an-
derem zu Sehbeschwerden kommen. Mit
der Broschiire »Gutes Sehen im Biiro. Bril-
le und Bildschirm - perfekt aufeinander
abgestimmt« gibt die Bundesanstalt fiir
Arbeitsschutz und Arbeitsmedizin wichti-
ge Tipps zur Vorbeugung. Dazu zeigt die
Broschiire auf, wie sich die richtige Brille
und der optimale Abstand des Monitors
finden lassen. Zusammen mit weiteren
ergonomischen Empfeh- )
lungen lasst sich der Bild- E E
schirmarbeitsplatz an die A
individuellen Bedurfnisse
des Nutzers anpassen. El--l .

www.baua.de
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Siemens setzt auf
Cloud-Plattform

Neue Dienstleistung zur Erfassung
und Analyse von Maschinen- und An-
lagendaten geplant.

Siemens wird eine offene Cloud-Platt-
form fiir die Analyse groBer Datenmen-
geninderIndustrie aufbauen.Diese bildet
die Grundlage fiir datenbasierte Services,
wie sie Siemens etwa in den Bereichen
vorausschauende Instandhaltung, Asset-
und Energiedatenmanagement anbietet.
Zudem konnen auch OEMs mit eigenen
Applikationen die Infrastruktur fir Da-
tenanalysen nutzen. Es ist geplant, dass
dabei Technologien der »SAP HANA Cloud
Platform« genutzt werden. Diese basiert
auf der in-memory-Technologie von SAP
und ist eine offene Platt-
form fiir Kunden und Ent- E E
wickler, um Apps in der .
Cloud zu entwickeln, zu er- 1
weitern und zu betreiben. E'

www.siemens.com

GF istin 3D-Druck
eingestiegen

GF Machining Solutions hat mit EOS
in Sachen 3D-Druck eine Kooperati-
onsvereinbarung geschlossen.

Die EOS und GF werden sich auf den
Werkzeug- und Formenbau konzentrie-
ren. Die additive Fertigungstechnologie
bietet die Moglichkeit zur Herstellung
von Formeinsatzen mit oberflachen-
naher Kihlung. Dadurch wird eine kiir-
zere Formabkihlungszeit ermoglicht
und somit eine Reduktion der Zykluszeit
beim Einspritzen des Kunststoffs er-
zielt. GF und EOS werden die additiven
Fertigungsanlagen in den Produktions-
prozess fiir Formeneinsitze integrie-
ren, einschliesslich der erforderlichen

Software- und Automa- s
tisierungsschnittstellen @ E
. L
zeugmaschinen und E
Messanlagen.

zu nachgelagerten Werk-
www.georgfischer.com

Hydraulik hat eine grof3e Zukunft
Abgesang auf Klassiker ist verfriiht

Auch in Industrie 4.0-Umgebun-
gen werden zahlreiche Anwendun-
gen hohe Kraftdichte, Robustheit
und aufgeloste Bauweise erfordern.
Konnen Konstrukteure dazu auch in
Zukunft die Vorteile der Hydraulik
nutzen?

Ein Vorurteil lautet, dass Hydraulik nicht
in moderne Maschinenkonzepte passe,
weil sie nicht intelligent sei. Das Gegen-
teil ist der Fall. Die notige Power hat sie
von Haus aus - die Verbindung von hy-
draulischen Aktoren mit integrierten
digitalen Regelelektroniken macht sie
intelligent. So sind in den Steuerungen,
Antrieben und Aggregaten von Rexroth
die hydraulischen Standardfunktionen
vordefiniert, die Anwender miissen nur
noch parametrieren. Regelalgorithmen
gleichen die Nichtlinearitaten der Fluid-
technologie automatisch aus. Was bisher
Ventilsteuerungen aus Stahl ausfiihrten,
Ubernimmt die dezentrale Intelligenz
im elektronischen Regelgerat. Sie passt
bedarfsgerecht die Drehzahl des Pum-
penantriebs an. Dadurch verbraucht die

Hydraulik bis zu 8o Prozent weniger Ener-
gie im Vergleich zu Konstantsystemen.
Best-in-Class-Regler ersetzen bislang fir
die Bewegung notwendige Ventile. Der
elektrische Antrieb positioniert den Hyd-
raulikzylinder allein aus der Drehzahl des
Pumpenantriebes heraus. Ein hydrauli-
sches Getriebe wandelt die Drehbewe-
gung elektrischer Antriebe in eine lineare
Bewegung um. Speziell bei den autarken
Linearachsen, wird dies besonders deut-
lich. Das sind Zylinder-Baugruppen mit
einem eigenen Fluidkreislauf. Die Maschi-
nen bendtigen zum Betrieb dieser Achsen
kein zentrales Hydraulikaggregat. Die au-
tarken Achsen werden wie elektrische An-
triebe angeschlossen, es reichen ein Leis-
tungskabel sowie eine Datenverbindung
zur Maschinensteuerung. Der Inbetrieb-
nehmer bendtigt nicht einmal vertiefte
Kenntnisse der Hydraulik,
weil er lediglich die vor-
programmierten Funktio- 1
nen auf die Maschinenbe- =
dingungen parametriert.

www.boschrexroth.de
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Award fiir clevere Idee

In Aachen wurde das Unternehmen
Schwartz mit einem Innovationspreis fiir
die Entwicklung des >Thermischen Prin-
ters« ausgezeichnet. Die prazise gesteu-
erte Warmebehandlung - das »Tailored
Tempering« — mit dem Printer ermoglicht
es, beim nachfolgenden Presshartevor-
gang in Blechen fiir den Automobilbau
gezielt unterschiedlich harte und weiche
Bereiche zu erzeugen. Mit der Optimie-
rung der mechanischen Eigenschaften
geht die Reduktion des w
Fahrzeuggewichtes ein- Eliir E
her, was Treibstoffver-
brauch und CO2-Emissio-
nen senkt.

www.schwartz-wba.de

25 Jahre laserbegeistert

Der >Arbeitskreis Lasertechnik eV.c fei-
erte sein 25 jahriges Jubildaum. Heute
verbindet er 154 Wissenschaftler und
Manager, Praktiker und Dozenten, die
gemeinsam neue Ideen fiir die Nutzung
der Lasertechnik in verschiedenen Indus-
triezweigen entwickeln und austauschen.
Als der Arbeitskreis 1990 in Aachen ge-
griindet wurde, stand die Lasertechnik in
Deutschland vor einer entscheidenden
Wende: Nach zwei Jahrzehnten inten-
siver Entwicklungsarbeit hatten For-
scher und Lasersystemanbieter robuste
Losungen fiir den industriellen Einsatz
der Lasertechnik erarbeitet. Nun galt es,

Welt der Fertigung | Ausgabe 01.2016

Auszeichnung fuir
Wachstum und Einsatz

Das Unternehmen Delo, das in Windach
(in der Nahe des Ammersees) Klebstoffe
fir die Industrie produziert, ist einer von
»Bayerns Best 50¢«. Damit gehort das Un-
ternehmen erneut zu den 50 wachstums-
starksten Mittelstandlern in ganz Bayern,
die in der Miinchner Residenz von der Bay-
erischen Wirtschaftsministerin llse Aigner
ausgezeichnet wurden. Zur Teilnahme an
dem vom Bayerischen Staatsministerium
fir Wirtschaft und Medien, Energie und
Technologie ausgelobten Wettbewerb
waren lber 2000 innovative Familienun-
ternehmen mit 50 bis 5000 Mitarbeitern
eingeladen worden. Mit dem begehrten
Preis wiirdigt das Ministerium die beson-
dere Leistung bayerischer Mittelstand-
ler, die gesellschaftliche Verantwortung
ubernehmen und zudem zahlreiche Ar-
beitsplatze in Bayern schaffen. »Wir sind
stolz, dass wir zu Bayerns besten Unter-
nehmen gehdren. Unser Erfolgsrezept,
Hightech-Klebstoffe fiir anspruchsvolle
Nischenanwendungen speziell auf Kun-
denwunsch zu entwickeln, funktioniert
weiterhin sehr gut«, sagt Dr.-Ing. Wolf-
Dietrich Herold, Geschaftsfiihrender Ge-
sellschafter von Delo. So steigerte der
Klebstoff-Spezialist seinen Umsatz im
vergangenen Geschaftsjahr um sage und

die Einfiihrung dieser hoch innovativen
Technik bei den Anwendern auf breiter
Front zu unterstiitzen. Dazu gehorte die
Initiierung staatlicher und privatwirt-
schaftlicher Forschungs- und Entwick-
lungsprojekte ebenso wie die gezielte
Forderung von technischem Nachwuchs.
Der Vereinszweck der >Unterstiitzung
des wissenschaftlichen Gedankenaus-
tauschs liber das Gebiet der Lasertechnik«
wurde mit zahlreichen Publikationen der
Mitglieder, Preisverleihungen und Veran-
staltungen systematisch verfolgt. Neben
regelmaRigen eigenen Seminaren unter-
stlitzt der AKL elV. als ideeller Trager den
International Laser Technology Congress
AKL. In diesem Umfeld wird auch der mit
10000 Euro dotierte >Innovation Award
Laser Technology« verliehen, den der AKL
eV. alle zwei Jahre gemeinsam mit dem
European Laser Institute

an Einzelpersonen und El L E
ausragende  Leistungen Ei‘r
vergibt.

Projektgruppen fiir her-

schreibe 24 Prozent auf 74 Millionen Euro.
»Damit wir auch in Zukunft erfolgreich
bleiben, planen wir dieses Geschaftsjahr
die Schaffung von 70 neuen Arbeitsplat-
zen vorwiegend am Standort Bayern, so
Herold. Die Auszeichnung >Bayerns Best
50¢ wird seit 2002 vergeben. Als Aus-
wabhlkriterium gilt insbesondere ein tiber-
durchschnittliches organisches Wachs-
tum von Umsatz und Mitarbeiteranzahl
in den vergangenen fiinf Jahren. Zudem
muss der Unternehmensinhaber in der
Geschaftsfuhrung, im Vor-

stand oder im Aufsichtsrat Eliir E
destanteile am Unterneh- E%

men halten. Er

vertreten sein und Min-

Neuer Kapitin fiir VDW

Dr. Heinz-Jirgen Prokop wurde vom Vor-
stand des VDW und des Fachverbands
Werkzeugmaschinen und Fertigungssyste-
me im VDMA in seiner Herbstsitzung ein-
stimmig zum neuen Vorsitzenden gewahlt.
Prokop hat damit zum 1. Januar 2016 die
Nachfolge von Martin Kapp
angetreten, der den Vorsitz
satzungsgemadll mit Been-
digung der zweiten Amts-
zeit niederlegte.




Horn baut in Tiibingen

Mit 12000 m2 neuer Produktionsflache
erweitert der Tlbinger Werkzeug- und
Hartmetallspezialist Horn seine Kapazita-
ten auf das Doppelte. Bis zum Bezug Ende
2016 werden auf dem neuen Firmenge-
lande 55 Millionen Euro investiert — 30
Millionen in das Gebaude, 25 Millionen
in modernste Produktionstechnologie.
Horn, das groRte Indus- TH
trieunternefmen Tubin- EQFEE
gens, baut damit auch das i
gréRte Industriegebiude E
in der Universitatsstadt.

www.phorn.de

Attraktiver Arbeitgeber
mit Brief und Siegel

Fur Arbeitgeber wird es zunehmend
wichtiger,sichalsattraktivzu prasentieren.
Daher hat sich die Hommel+Keller-Grup-
pe fur das Siegel >Attraktiver Arbeitge-
ber« der IHK Schwarzwald-Baar-Heuberg
beworben und sehr gut abgeschnitten.
Ziel des Siegels ist eine Unterstiitzung
der Arbeitgeber fiir eine wertschatzende
und nachhaltige Personalpolitik. Werte
wie Verantwortung, Vertrauen und Ehr-
lichkeit werden bei Hommel+Keller nicht
nur dahingesagt. Eigenverantwortliches
Arbeiten beispielsweise ist dort nicht nur
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Technikpreis fiir Schuler

Das Land Baden-Wiirttemberg hat den
Umwelttechnikpreis an Schuler verlie-
hen. Technologie-Vorstand Joachim Bey-
er nahm den Preis von Umweltminister
Franz Untersteller im Stuttgarter Romer-
kastell entgegen. Schuler hat ein Gleich-
stromnetz fir Pressenlinien entwickelt,
das den Energiebedarf deutlich senkt. Das

sogenannte >Smart DC .1
Grid« erreichte in der Ka- E E
den dritten Platz und ist E

bereits im Praxiseinsatz.

tegorie >Energie-Effizienz¢
www.schulergroup.com

selbstverstandlich, sondern wird auch
eingefordert. Dazu zahlt eine flexible Ver-
trauensarbeitszeit. Wichtige Bausteine
sind dafiir nicht zuletzt die Weiterbildung
und Qualifizierung der Mitarbeiter. Um
Schulungsbedarf, die Zufriedenheit und
das Betriebsklima besser einschatzen zu
konnen fiihrt Hommel+Keller jahrliche
Gesprache mit ausnahmslos allen Mitar-
beitern. Auch fiir die Gesundheit und das
soziale Miteinander geht Hommel+Keller
ins Rennen. Ein Korb mit frischem Obst
fiir alle sowie gemeinsame Feste und Aus-
fliige sorgen fiir ,,sozialen Klebstoff“. Und
die Personalpolitik von Hommel+Keller
scheint aufzugehen. Denn die Basis der
Bewertung fiir das Siegel >Attraktiver
Arbeitgeber« ist eine anonyme Mitar-
beiterbefragung. Zusatzlich werden ver-
schiedene Bereiche des Unternehmens
von der IHK genauer unter die Lupe
genommen: Fihrungs- und Unterneh-
menskultur, Change Management, Kom-
petenzentwicklung und Qualifizierung,
betriebliches Gesundheitsmanagement
und -forderung, Familienfreundlichkeit
und Work-Life-Balance, Entlohnung und
Anerkennung sowie Employer Branding.
Die Anforderungen fiir =1
dieses besondere Giite- E E
siegel sind sehr hoch und

[=]

eine Verleihung des Sie-
www.hommel-keller.de

gels ist nicht garantiert.
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Auto & Technik
MUSEUM SINSHEIM

_-

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

Sportwagen, Rekordfahrzeuge, Traktoren,
Militar, IMAX 3D Filmtheater u.v.m.

o ¥

IMAX 3D° LASER aK

Die Weltneuheit ab Méarz 2016: Exklusive
Filme in einzigartiger Brillanz und Klarheit durch
4k-Laserprojektion auf der gigantischen Leinwand
des IMAX 3D Laser 4k Kinos im Auto & Technik
Museum Sinsheim. Info: www.imaxlaser.de

Technik
MUSEUM SPEYER

Raumfahrtausstellung, Jumbo-Jet, U-Boot,

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

Beide Museen sind 365 Tage geodffnet!

Infos: www.technik-museum.de
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Unebene Werkstiicke
absolut sicher spannen

Rechte Winkel, akkurate Flachen und
parallele Seiten — einfach ware es, wenn
alle zu bearbeitenden Werkstiicke in die-
ses Schema passen wiirden. Doch es ist
vielmehr umgekehrt: Spitze sowie stump-
fe Winkel, Schragen und dhnliches finden
sich eher im industriellen Alltag. Damit
auch diese Bauteile zuverldssig gespannt
werden kénnen und bei der Bearbeitung
nicht verrutschen, hat die Erwin Halder
KG fiir fast alle Anwendungsfille das
passende Spannmittel im Normalien-Sor-
timent. Mit den Kompakt-Kugelscheiben-
Kegelpfannen etwa lassen sich Teile mit
nicht parallelen Flachen einfach, schnell
und zuverlassig spannen. Durch ihre Run-

Gewindetechnik aus
dem Schwarzwald

Die Kammerer Gewindetechnik GmbH
setzt zur Herstellung seiner Gewindetrie-
be alle relevanten Verfahren der Gewinde-
fertigung ein. Der Gewindetechnikspezia-
list entwickelt und produziert in Hornberg
im Schwarzwald Kugel- und Gleitgewin-
detriebe sowie Sondergewinde, die fiir
den effizienten Antrieb von Maschinen
und Anlagen sorgen. Von LosgroRe 1 bis
zur Grol3serie kénnen alle Stiickzahlen in
samtlichen Fertigungstechnologien und
fir jede Anforderung mafRgeschneidert
realisiert werden. Was in der Branche eine
Seltenheit ist, gehort bei Kammerer zur
Norm: Alle wichtigen Fertigungstechno-
logien sind unter einem Dach vereint. Es
wird gewirbelt, geschliffen, gerollt und

dung kann sich die Kugelscheibe mit ei-
nem Schwenkbereich von vier Grad in der
Kegelpfanne bewegen und so Schragen
problemlos ausgleichen. Der Unterschied
zu herkommlichen Varianten: Normaler-
weise werden Kegelpfanne und Kugel-
scheibe ineinander gelegt. Bei den Kom-
pakt-Kugelscheiben-Kegelpfannen bilden
die beiden Komponenten dagegen eine
Einheit. So kann die Kugelscheibe nicht
aus der Kegelpfanne herausrutschen. Die
Kompakt-Kugelscheiben-Kegelpfannen
gibt es zum einen aus rostfreiem Stahl
1.4305 und zum anderen mit der Kugel-
scheibe aus gehartetem Einsatzstahl und
der Kegelpfanne aus Vergiitungsstahl.
Sie sind mit Innendurchmessern in Ab-
stufungen von 6,4 bis 21 mm, fiir Bolzen
von M6 bis M2o erhiltlich. Die Toleranz
der Bohrung betragt Hi3.

Je nach GroRe sind die E' E
Kegelpfannen mit bis zu —

117 kN belastbar. E

Kompakt-Kugelscheiben-
www.halder.de

gefrast. Und zwar von Durchmesser 4 mm
bis 160 mm. Zwar sind auch Gewinde mit
DIN-Abmessungen zu bekommen, aber
die Flexibilitdt und Expertise macht das
Unternehmen gerade bei ausgefallenen
Auftragen zum erfolgreichen Problemlo-
ser. Gestartet wird immer mit einer inten-
siven Beratung. Denn gerade beim Thema
»Kugelgewindetrieb¢, einem sehr speziel-
len Produkt, besteht meist Erklarungs-
bedarf. Die Fertigung erfolgt danach im
modernen Maschinenpark, in den regel-
maRig investiert wird, um stets Spitzen-
leistungen liefern zu kénnen. Fiir die neu-
este Erweiterung des Maschinenparks
hat Kammerer im vergangenen Jahr eine
neue Fertigungshalle in Betrieb genom-
men, mit der das Werk in Hornberg nun
insgesamt 80oo Quadratmeter umfasst.
Die exakt auf die spezifischen Anforde-
rungen zugeschnittenen Kugelumlauf-
spindeln und Gleitgewinde sind fertig
konfektioniert und koénnen sofort ver-
baut und in Betrieb genommen werden.
Sie werden vor der Auslieferung einer
genauen Qualitatspriifung unterzogen.
Dazu verfigt Kammerer lUber samtliche
Einrichtungen, um die Qualitdt der Pro-
dukte zu prifen, darun-

ter 3-D-Messmaschinen, E E
Hartemessgerate, Ober- i||
flichenmessgerate oder E
optische Messmaschinen.

www.kammerer-gewinde.com
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Optimal fiir Hohlwellen

Gewichts- und Platzeinsparungsbedarf
sorgt fiir immer neue Entwicklungen aller
Art, so auch im Bereich der Antriebstechnik.
Zur Kraftiibertragung werden Hohlwellen
an Getrieben oder Motoren von Konstruk-
teuren inzwischen gerne genutzt. Bisher
gab es hier wenig bis keine optimalen Ver-
bindungsmoglichkeiten, um die Hohlwelle
mit einer normalen Welle verbinden zu
koénnen. Die Antriebsspezialisten der Fir-
ma Enemac haben sich mit diesem Thema
beschaftigt und die Wellenkupplungs-Type
»EWG« konstruiert. Type EWG besteht aus
zwei Nabenhilften, verbunden durch einen
vierwelligen Edelstahlbalg. Eine der Naben
ist eine Klemmnabe, die nach Kunden-
wunsch zusatzlich mit einer Passfedernut
ausgeliefert werden kann. Auf der anderen
Seite befindet sich eine Spreizkonusnabe,
die einfach in die Hohlwelle eingefiihrt
werden kann, sodass die vom Konstruk-
teur gewiinschte Platzersparnis erhalten
bleibt. Die Kupplungsreihe ist in sieben
verschiedenen GréRen zwischen 2 und 700

Nm erhaltlich. Die EWG ist, E?irl-m

wie von Enemac gewohnt,
spielfrei und mit montage- I
freundlicher  Klemmnabe E
ausgestattet.

www.enemac.de

Prozessdaten im Blick

Der neue elektronische Vakuum- und
Druckschalter >VSic von Schmalz misst
und Uberwacht Unter- und Uberdruck in
Automatisierungs- und Handlingsyste-
men. Uber 10-Link I3sst sich der digitale
Schalter VSi mit minimalem Installations-
aufwand in bestehende Anlagen integrie-
ren. Uber die 10-Link-Schnittstelle gelan-
gen erfasste Zustandsdaten schnell bis in
die Leitebene. Fir den Anlagenbetreiber
bedeutet das mehr Transparenz, Diagno-
se und Parametrierung sowie kurze Re-
aktionszeiten bei Storungen und Fehlern.

Geteilte Ausfithrung
mit starken Vorteilen

NSK stellt eine optimierte Version ge-
teilter Zylinderrollenlager vor. Die jetzt
verfligbare Version dieser Lager ist unter
anderem mit einer neuen Labyrinthdich-
tung ausgestattet, deren Dichtwirkung
unabhangig von der Ausdehnung des
Lagerwerkstoffs ist. Zudem erlaubt die
neue Dichtung die Verwendung von bis
zu 30 Prozent breiteren Zylinderrollen, die
entsprechend hohere Krafte aufnehmen
konnen. Deshalb sind die neuen Lager fiir
hohere Lasten geeignet, sodass kleinere
Fithrungsrollen verwendet werden kon-
nen. Dadurch kdnnen mehr Fiihrungsrol-
len in einem Segment verbaut werden.

Das verbessert die Tragfahigkeit bei
schweren Brammen. Zugleich konnten
die Austauschintervalle verldngert wer-
von 100 bis 190 mm lie-

den. Di teilt

en. Die neuen geteilten EI’F-HE
i

ferbar. E

Zylinderrollenlager  sind

fur  Wellendurchmesser

Gute Feinabstimmung

»Bei Montage abstimmen« heiBt es auf
vielen Einbauskizzen und technischen
Zeichnungen. Damit daraus kein Nerven
und Zeit raubendes Prozedere entsteht,
bietet das Unternehmen Martin in sei-
ner Produktlinie >M-Tech-P< nun kon-
fektionierte Mini-Assembly-Kits fir den
effizienten Toleranzausgleich in der Bau-
gruppenmontage an. Exakt abgestimmt

Je nach Anwendung kann zwischen einer
Druck-, Vakuum- oder einer kombinierten
Version gewahlt werden. Ein integriertes
oder externes Bedien- und Anzeigedis-
play visualisiert die Daten. Dabei kann
die kompakte Sensoreinheit unabhan-

| @

auf jede Fligestelle erhdlt der Anwender
einen individuell zusammengestellten
Satz an Feinabstimmfolien. Dabei kann
er frei wahlen zwischen Mini-Assembly-
Kits mit Folien aus Edelstahl, Stahl, NE-
Metallen oder Verbundmaterialien mit
Einzeldicken von 10 pm bis zu mehreren
Millimetern. Auch bei Anzahl, Staffelung,
Reihenfolge, Geometrie und sogar beim
Werkstoffmix lasst Martin dem Kunden
weitgehend freie Hand. AuRerdem gibt
es die Mini-Assembly-Kits als ,Abreil3ka-
lender” mit Punkt-, Randverklebung oder
lose gebiindelt. In Produktion, Montage
und Instandhaltung kann Einsatz der
Mini-Assembly-Kits teure mechanische
Ausgleichsverfahren (etwa Schleifen)
vollstandig ersetzen. Wird der Einsatz der
Mini-Assembly-Kits schon

bei der Produktentwick- @#:’E
lung berlicksichtigt, pro- r.

fitieren davon spater alle E .
nachfolgenden Prozesse.

www.georg-martin.de

gig vom Display in der Anlage verbaut
werden. Insbesondere in dezentralen
Vakuum-Systemen vereinfacht dies die
Uberwachung des Prozesses. Die exakte
Messung erfolgt dann mitten im Prozess,
wahrend das Ablesen an geeigneter Stel-
le passiert: im Blickfeld des Benutzers.
Einstellungen wie Schaltpunkte lassen
sich mit dem externen Bedien- und An-
zeigeelement  anpassen

und auf weitere Schal- E E
ter Ubertragen — dies gilt

auch bei Schaltern ohne
Display und Tasten. E
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Rundtischlager
nun auch teilbar

Normalerweise werden La-
ger bei der Montage uber eine
Welle geschoben und dann
platziert. Bei Mittel- oder
Stitzlagern ist dies jedoch
nicht ohne weiteres moglich,
da die Welle bereits beidsei-
tig fixiert ist. Igus hat nun ein
Rundtischlager ersonnen, um
ohne viel Aufwand das Lager
an Ort und Stelle montieren
zu kénnen. Die bekannten igli-
dur PRTs von Igus sind Rundti-
schlager, die zwischen Innen-
und AuBenring aus Aluminium
eine schmierfreie Gleitfolie
besitzen, die die Reibung der
beiden Ringe gegeneinander
minimiert. Daraus wurde nun
ein ,geteiltes’ PRT entwickelt.
Bei dieser Neuentwicklung
wurde das iglidur PRT so kon-
struiert, dass es beispielsweise
um ein Rohr oder eine Welle
herum gelegt und anschlie-

Fehlerhafte Teile
sicher aussieben

Mit schnellen Temperatur-
wechseln ist es moglich, la-
tente Fehler in einem Produkt
zu forcieren und sie somit vor
der Auslieferung zu finden. Die

oy .

Bend wieder in seine Ringform
geschlossen werden kann.
Die Bewegung zwischen In-
nen- und Aullenring kann an-
schlieBend in der gewohnten
Weise durchgefiihrt werden.
Im Gegensatz zu den iglidur
PRTs aus dem Igus-Sortiment
konnten fiir diese Sonder-
I6sungen nicht die ublichen
Gleitelemente verwendet
werden, da diese beim Teilen
des Gehauses nicht in ihrer Po-
sition geblieben waren. Statt-
dessen kommt in diesem Fall
das schmierfreie Tribo-Tape
aus »iglidur A160« zum Einsatz.
Die selbstklebende Folie ist 0,5
Millimeter dick und kann ein-
fach zugeschnitten werden.
Wie die Gleitelemente aus
siglidur J« ist auch das Tribo-
Tape selbstschmierend und
kommt dadurch ohne Wartung
aus. Daruiber hinaus ist es FDA-
konform. Die neue Bauform
geteilter Polymer-Rundtischla-
ger bietet Igus auf Anfrage an.
So kénnen besondere Anfor-
derungen der Anwendung bei
der Auslegung
kundenspezi-
fisch  beriick-
sichtigt  wer-
den.

Schocktestanlagen von Vétsch
erlauben die Realisierung
zahlreicher Testverfahren zur
Aussiebung von fehlerhaften
Teilen. Alle in der Natur vor-
kommenden Temperaturwer-
te zwischen -8o und +220 Grad
Celsius konnen simuliert wer-
den. Durch die Konstruktion
konnen mit den Schocktest-
anlagen liber 1000 Zyklen ge-
fahren werden, ohne abtauen
zu miussen. Die Anlagen sind
standardmaBig mit einem
Prifraumvolumen von 60, 120
und 300 Litern erhiltlich, die
zudem mit einem 8 Zoll-Farb-
Touchpanel =
zur komfortab- E E
len Bedienung
ausgestattet L

sind. Ell'r
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Die individuelle
Guterversorgung

Brammer fiihrt einen neuen
Automatenservice fiir Indust-
riebedarf ein: >Invend:« ist eine
komplett  fremdverwaltete
Industrie-Automatenversor-
gung, bei der herstellende Un-
ternehmen schnell drehende
Verbrauchsgiiter mit hoher
Durchsatzquote per Ausga-
beautomat direkt an die Ar-
beitnehmer im Werk rund um
die Uhr ausgeben konnen. Bei
Invend zahlt der Kunde nur die
Artikel, die vom Automaten
ausgegeben werden. Die Kos-

Web-Treffpunkt
fur Fachexperten

Kollmorgen stellt sein »Koll-
morgen Developer Networks
(KDN) vor. Mit dieser Wissens-
datenbank konnen Kunden
voneinander lernen, erhal-
ten Expertenratschlage von
Kollmorgen-Anwendungsin-
genieuren sowie dem Kun-
dendienstpersonal und kon-
nen per Mausklick technische
Informationen abrufen. Mit
KDN kénnen Maschinenkonst-
rukteure den Zeitaufwand ver-
ringern, den sie mit der Fehler-
behebung verbringen. So steht
ihnen mehr Zeit fiir den Bau
von Maschinen zur Verfligung,
mit denen sie sich von der
Konkurrenz abheben kénnen.
Diese Online-Community ist

ten fiir die Bestandsfiihrung
muss er selbstverstandlich
nicht tragen. Ferner werden
die Invend-Automaten von
Brammer automatisch wieder
aufgefiillt. Die Produktkom-
bination in jedem Automaten
kann an die jeweiligen Kun-
den- und Branchenanforde-
rungen individuell angepasst
werden. Invend steigert durch
die ununterbrochene Artikel-
verfuigbarkeit nicht nur die
Produktivitat. Mit dem Service
erhalten Unternehmen auch
einen kompletten Uberblick
Uber den Abruf industrieller
Verbrauchsartikel durch die
Endnutzer und koénnen jede
Entnahme mitverfolgen. Dies
ermoglicht Einsparungen bei
den Bestandskosten und um-
geht Probleme .’

durch das Hor- E E
ten und Fremd- I
verwenden von

Artikeln. E

www.brammer.biz

eine interaktive Ressource, mit
der Erstausriister Fragen stel-
len kénnen und schnell Ant-
worten erhalten, ihr Wissen an
andere Kunden von Kollmor-
gen weitergeben, Probepro-
jekte Uberpriifen, umgehend
auf die neueste Firmware,
Software und technische Do-
kumentation von Kollmorgen
zugreifen sowie kiinftige Pro-
duktfunktionen vorschlagen
konnen. Registrierte Kunden
konnen auBerdem einen per-
sonlichen Bereich mit Inhal-
ten erstellen, um durch die
Anzeige der meist genutzten
Inhalte in einem einzigen Be-
reich noch mehr Zeit zu spa-
ren und gezielt Ressourcen zu
verwenden. Der Schwerpunkt
des KDN liegt vor allem auf der
AKD Servoverstarker-Baureihe,
AKD BASIC Servoreglern, AKD
PDMM, der Kollmorgen Auto-
mation  Suite
(KAS), und den
Servomotoren
von  Kollmor-
gen.

www.kollmorgen.com




Sicherheit satt

Mit dem Typ >SKY« stellt das
Unternehmen Jakob Antriebs-
technik eine Sicherheitskupp-
lungsgeneration zur Uberlast-
begrenzung beziehungsweise
zum Kollisionsschutz bis 6 ooo
Nm fir indirekte Antriebe
vor. Die Kupplung bietet eine
kompakte Konstruktion, ein-
fache Montage, hohe Rund-
laufgenauigkeit, hohe Lager-
belastung und ist fiir groRRe
Wellen- beziehungsweise
Bohrungsdurchmesser geeig-
net. Durch die Verwendung
von hochfestem Vergiitungs-
stahl mit Randschichthartung
beziehungsweise Plasmabe-
schichtung der relevanten
Funktionsflichen konnte teil-
weise eine Ver-
doppelung der
Ausrickmo-
mente  reali-
siert werden.

www.jakobantriebstechnik.de

Flachenmodellierung
2D und 3D CAD

Direktschnittstellen

2,5 Achsen Frasen u. Bohren
3 Achsen Frasen

5 Achsen Frasen

Mehr Licht fiir
rascheres Kleben

Delo hat die Intensitat seiner
LED-Flachenstrahler  erhoht.
Das Upgrade gibt es fiir die
400 nm-Varianten der Lampen
»Delolux 20¢< und >Delolux 202«.
Damit verdoppeln die beiden
Modelle nahezu ihre Intensi-
tat und erreichen nun bis zu
600 mW/cm2. Mit der erh6h-
ten Intensitit der 400 nm-

Spezialstahl fiir
beste Oberflachen

Mit seinen Produkten >SF-
2000« LQ40 und »SF-2050¢ hat
das Unternehmen Finkl Steel
innovative Werkzeugstahlsor-
ten entwickelt, die sich durch
eine hohe Gefiigereinheit und
Homogenitat in Bezug auf ihre
mechanischen Eigenschaften
auszeichnen. Mit einem ext-
rem niedrigen Schwefelgehalt
und ausgewdhlten Mikrole-
gierungselementen wird eine
gute Zerspanbarkeit sowie

Hochglanzpolierfahigkeit er-
reicht. Die Harte liegt bereits
im Lieferzustand bei 40 HRC.

Flachenstrahler konnen viele
Klebstoffe schneller ausgehar-
tet werden. Auch beim Einsatz
von Bauteilen aus Kunststof-
fen wie POM oder PE, die we-

Zusatzliche  Warmebehand-
lungen entfallen, was der
Verarbeitbarkeit und Form-
stabilitat zugutekommt -
wichtige Voraussetzungen fiir
eine wirtschaftliche Fertigung.
Der SF-2000 LQ4o0 ist im Elek-
troschlacke-Umschmelzver-
fahren hergestellt und weist
eine verbesserte Reinheit auf.
Dadurch eignet er sich unter
anderem fiir grofRformatige
Anwendungen, in denen eine
makellose Oberfldchenquali-
tat gefordert ist, darunter For-
men fiir Linsen sowie andere
Anwendungen, die hochglanz-
polierte Flachen erfordern. Bei-
de Werkstoffe sind auRerdem
einsetzbar fiir Formen mit
hohen Produktionszahlen so-

wie Einspritz-

formen fir EI E
abrasive und
faserverstarkte

Kunststoffe. E

2-4 Achsen Drahtschneiden
Autom. Featurebearbeitung

Kinematische- u. Abtragssimulation

gen ihrer Dicke oder Einfar-
bung schlecht durchstrahlbar
sind, stellen die neuen Lampen
genug Licht fiir eine schnelle
Aushartung zur Verfiigung.
Bei unverdnderten AbmaRen
der Lampe erlaubt die hohere

Ausgangsin-

tensitait  dar- Eliir E
Uber hinaus E%
groRere Ar-
beitsabstande. Er

www.delo.de

Stets gut leserlich

Die  »Toughwash«Schilder
und Anhadnger von Brady blei-
ben auch nach aggressiven
Reinigungen leserlich. Diese
Kunststoff-Produkte  werden
nach einem patentierten Ver-
fahren gefertigt. Sie vermitteln
zuverldssig visuelle Lean-An-
leitungen oder Sicherheitsin-
formationen und sorgen so fiir
Sicherheit, Produktivitdt und

Compliance im
Unternehmen E' E
rauen Bedin-

gungen. E

- selbst unter
www.bradycorp.com

V ll S [l NC-Bearbeitung

CAD/CAM fiir den Werkzeug- und Formenbau
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Kunstwerke der besonderen Art
Edle Langwaffen aus Expertenhand

Ob Jager, Sportschiitze oder Sammler, es gibt wohl keinen Waffenkundigen, der den Namen >Krieghoff« nicht
kennt. Das urspriinglich in der thiiringischen Waffenmetropole Suhl gegriindete und heute in der baden-wriirt-
tembergischen Stadt Ulm beheimatete Unternehmen produziert Langwaffen hochster Qualitit. Damit dies
moglich wird, ist ein Mix aus modernster CNC-Technik und feinfiihliger Handarbeit notig.

Waffen sind Gradmesser des techni-
schen Fortschritts. Sie dokumentieren
die Méglichkeit des Menschen, Hilfsmit-
tel zu entwickeln, um beispielsweise in
der freien Natur zu Uberleben. Zudem
kann man an Waffen ablesen, wann es
dem Menschen méglich war, Metalle zu
gewinnen und zu bearbeiten. Solange es
kein SchieBpulver gab, dominierten Nah-
kampf- und Wurfwaffen das Geschehen,
die erst vor geschichtlich kurzer Zeit durch
pulverdampfgetriebene  Distanzwaffen
abgelost wurden. In dieser kurzen Zeit
ihrer Existenz haben sich Schusswaffen
technisch rasant weiterentwickelt.

Bei Jagdwaffen und Sportflinten gehort
das Unternehmen Krieghoff zu denjeni-
gen Waffenbauern, die sowohl beziiglich
Technik, als auch beziiglich Anmut schon
immer MaRstdbe setzten. Das im Jahre
1886 gegriindete Unternehmen hat es
verstanden, Uber diese lange Zeit stets
auf dem Stand der Technik stehende
Langwaffen fiir Jager und Sportschiitzen
auf den Markt zu bringen, die mit tiber-
ragender Schussleistung und hochster
Zuverlassigkeit Uberzeugen. Krieghoff-
Waffen sind jedoch nicht nur technisch
auf der Hohe der Zeit, sondern auch fiir
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asthetisch anspruchsvolle Kunden erste
Wahl. Hier zieren feinste Gravuren nicht
nur den Systemkasten, existieren perfek-
te Passungen zwischen Nussbaumschaft
und Metall und gibt es keinen fiihlbaren
Ubergang zwischen den sichtbaren Me-
tallteilen. Alle Waffenteile sind leichtgan-
gig, edel und hochwertig ausgefiihrt.

Wertschopfende Symbiose

Grundlage dieser Klasse ist die Symbi-
ose aus besten Rohmaterialien, neuester
Maschinenbautechnik und gefiihlvoller
Handarbeit. Bis auf die Laufe fiir die Biich-
senmodelle fertigen die Spezialisten von
Krieghoff alles selbst an. Die Laufe fiir die
Flinten beispielsweise werden aus ausge-
suchtem Vergiitungsstahl gefertigt, die
nach der spanenden Drehbearbeitung mit
dem sogenannten >Hakenstiick« verlotet
werden. Der Hartl6tvorgang findet bei 710
Grad Celsius mithilfe einer induktiv arbei-
tenden Erwarmungsvorrichtung statt.

Die Temperatur wird in diesem Prozess
beriihrungslos per Infrarotthermometer
geregelt, sodass eine Uberhitzung der
Lotstelle vollig ausgeschlossen ist. Damit

die Laufe auch sicher am Bohrungsgrund
des Hakenstlicks anliegen, haben die Spe-
zialisten von Krieghoff eine Vorrichtung
ersonnen, die dafiir sorgt, dass die Laufe
an den Bohrungsgrund gedriickt werden,
solange das Lot noch flussig ist.

Werden zweildufige Waffen wie etwa
Bockdoppelflinten gefertigt, so miis-
sen die einzelnen Laufe zunachst eben-
falls fest verlotet werden. In diesem Fall
kommt das Weichloten mit einer Tempe-
ratur unter 450 Grad Celsius zum Einsatz.
Damit die Laufe korrekt weichverlotet
werden konnen, ist die ganze Erfahrung
der jeweiligen Spezialisten gefragt, die
souveran mit Abstandshaltern, Draht, Kei-
len, Lot und Flamme hantieren, damit ein
Rohrbiindel entsteht, das nach dem Loten
exakt die MaRvorgaben einhilt, die notig
sind, um in den nachfolgenden Prozessen
storungsfrei weiterbearbeitet zu werden.

Auf einer stattlichen Anzahl von CNC-
Frasmaschinen, darunter eine >Hermle
U3os, eine »Chiron MZ 8oo high speeds,
eine >Stama MC 530 SM« und eine »\DMG
1035 V eco line¢, werden die Ldufe sowie
die weiteren Teile fiir die Waffen prazise
spanend bearbeitet. Die Maschinen sind
teilweise mit eigens angefertigten Vor-
richtungen bestlickt, damit die Teile si-
cher gespannt und méglichst umfassend
zerspant werden kénnen.

Dabei kommen Fraser zum Einsatz, die
in sogenannte Schrumpffutter einge-
schrumpft sind, was hochsten Rundlauf
des Fraswerkzeugs garantiert. Die so
vorbereiteten  Fraswerkzeuge werden
anschlieRend auf einem Zoller-Vorein-
stellgerdt vermessen und die Maf3e direkt
an die CNC-Maschine beziehungsweise
den Server ubertragen. Ohne den Einsatz
solcher Maschinen waren eine Fertigung
hochwertiger Schusswaffen in Deutsch-
land sicher schon lange Geschichte. Auf
den CNC-Maschinen wird lbrigens auch

Langwaffen von Krieghoff genieRen
Weltruf. Hochwertige Materialien und
eine gewissenhafte Fertigung sind siche-
re Garanten fiir jahrzehntelange SchieR3-
freude an diesen edlen Stiicken.



S

Das Weichloten iiber der offenen Flamme wird dazu genutzt, mehrere Laufe fest zu
verl6ten. So entstehen Bockwaffen, also zweildufige Waffen, aber auch ,,Drillinge*.
Dieser Arbeitsgang erfordert Konner, damit die Liufe exakt zueinander fluchten.

der Systemkasten aus dem vollen Mate-
rial gefrast. Clevere Spanntechnik und
schlanke Werkzeuge erlauben es, dass
dieses Teil nahezu komplett in einer
Aufspannung hergestellt werden kann.
Damit dies moglich ist, kommt die Prage-
technik von Lang zum Einsatz.

Hier werden mittels eines auf der Werk-
bank stehenden Pragegerats per Hydrau-
likdruck pyramidenférmige Zahne in den
Rohling des Systemkastens eingepragt.
Im Schraubstock sind im Backen entspre-
chende Z3hne angebracht, die sich mit
den eingepragten Vertiefungen des Sys-
temkastens formschliissig verbinden. Da-
durch kénnen groRe Zerspanungskrafte
in den Schraubstock abgeleitet werden.
Der weitere Vorteil dieser Spannart ist,
dass die Pragung sehr nahe am Rand des
Werkstiicks vorgenommen werden kann,
wodurch das Werkstiick nahezu vollstan-
dig rundum zerspant werden kann. Es

muss lediglich noch einmal umgespannt
werden, um die Riickseite zu bearbeiten.
Friher waren dazu 60 Umspannungen
und teilweise spezielle Vorrichtungen
notig, um dieses komplizierte Teil herzu-
stellen. Der Schlosskasten ist tibrigens aus
Einsatzstahl, der nach der Formgebung
bei den hochwertigen Langwaffen noch
plasmanitriert wird. Neben der sehr gu-
ten Verschleifestigkeit wird dadurch ein
besserer Rostschutz erreicht.

Dokumentierte Qualitit

Eine moderne CNC-Messmaschine von
Mitutoyo, ein Hartepriifgerat von Emco
und optische Projektoren sorgen dafiir,
dass nach dem Zerspanen ausschlieflich
Gutteile den Weg in die nachgelagerten
Abteilungen antreten. Eine Anlage fiir
Dauerversuche ist ebenfalls vorhanden,

Durch Warmebehandlungen verbiegen sich die Liufe. Diese werden bei Krieghoff von
Konnern per Auge und mittels einer Presse akkurat wieder gerade gerichtet.

Per Induktion wird eine Temperatur von
710 Grad Celsius erzeugt und zwei Laufe
mit dem ,,Hakenstiick“ hartverlétet.

damit neue Konstruktionen ihre Taug-
lichkeit fir die Serienfertigung unter Be-
weis stellen kénnen. Krieghoff tiberlasst
nichts dem Zufall, Schiitzen und Jager mit
geprifter Qualitat zu versorgen, die in je-
dem Fall sicher funktioniert.

Trotz aller Technik ist die Erfahrung der
Biichsenmacher immer noch nétig, um
prazise schiefende Waffen zu bauen. Da
ist zum Beispiel das »Richten« der Laufe
nach der Warmehandlung zu nennen.
Diesen Part libernimmt bei Krieghoff das
menschliche Auge: Beim Durchblick durch
den nach dem Léten gehonten Lauf er-
kennt der Fachmann anhand des im Lauf
sich bildenden Schattens, wohin sich die-
ser kriimmt und kann mittels einer spe-
ziellen Presse den Fehler korrigieren. Und
das auch noch sehr schnell. Es sind insge-
samt nicht mehr als maximal 20 Sekun-
den aufzuwenden, um nach den diversen
Warmebehandlungen eines Laufes

weiter auf Seite 30

Biichsenldufe werden von Krieghoff in
hochwertiger Qualitat zugekauft.
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Krieg — Werkzeuge und Ursachen
Ein trauriges Kapitel des Menschen

Einem Krieg liegen stets wohl-
Uiberlegte Entwiirfe und Stra-
tegien zugrunde. Was heute
in Europa, Afrika und anderen
Teilen der Welt geschieht, ist
kein zufélliges Produkt. Dahin-
ter stecken Interessen von Re-
gierungen, die ihre Ziele ver-
folgen und zu diesem Zweck
davor, wahrenddessen und da-
nach Falschinformationen ver-
breiten. Gerd Schultze-Rhon-
hof legt dar, dass dies auch im
Fall Deutschlands beziiglich
beider Weltkriege Fakt ist.

Sehr geehrter Herr Schultze-
Rhonhof, in ihrem Buch »Der
Krieg, der viele Viter hattes,
decken Sie auf, dass der Aus-
bruch des 2. Weltkriegs sich
vollig anders darstellt, als
es den Deutschen in Schulen
und  Mainstream-Medien

immer wieder eingetrichtert
wird. Sie erwdhnen den rus-
sischen Historiker Sergejew
Kowaljow, der 2009 feststell-
te, dass dieser Krieg deshalb
ausbrach, weil sich damals
Polen weigerte, den, wie er
sagt, hochst gemifiigten
und begriindeten deutschen
Forderungen stattzugeben.
Um welche Forderungen
handelte es sich damals?

Gerd Schultze-Rhonhof:
Die Reichsregierung — Hitler
— hatte im Oktober 1938 das
damals noch mit Deutsch-
land verbiindete Polen gebe-
ten, der Wiedereingliederung
Danzigs nach Deutschland
zuzustimmen, eine exterri-
toriale  Verkehrsanbindung

Ostpreullens durch den so-
genannten polnischen Korri-

Gerd Schultze-Rhonhof, Autor des Buches »Der Krieg, der viele
Vater hattes, legt im Interview faktenreich dar, dass Kriege kein
Zufall sind, sondern dahinter stets Machtinteressen stecken.

Welt der Fertigung | Ausgabe 01.2016

dor unter deutscher Hoheit
und Regie zu erlauben und
die Einhaltung der Men-
schenrechte der deutschen
Minderheit in Polen sicher-
zustellen. Polen hatte nach
Versailler Vertrag eine Reihe
von  Wirtschaftsvorrechten
im ansonsten selbstandigen
Kleinstaat Danzig bekom-
men. Im Ubrigen hatte Dan-
zig zu der Zeit eine zu 97 Pro-
zent deutsche Bevoélkerung.
Hitler hatte vorgeschlagen:
»Danzig kommt politisch
zur deutschen Gemeinschaft
und bleibt wirtschaftlich bei
Polen.« Sein Gegenangebot
dafiir: »Die Verlangerung des
deutsch-polnischen  Biind-
nisses von 10 auf 25 Jahre
und die Anerkennung der in
Versailles auferlegten deut-
schen  Gebietsabtretungen
an Polen.« Polen hat diesen
Vorschlag 10 Monate lang bis
Kriegsbeginn abgelehnt.

Der Griinder des privaten
US-Think Tank Stratfor,
George Friedman, trifft die
Aussage, dass seit 100 Jah-
ren versucht wird, Deutsch-
land und Russland von einer
Anndherung  abzuhalten,
da diese Linder zusammen
die Vorherrschaft der USA
gefihrden koénnen. Kann
es sein, dass damals gewis-
se Kreise Polen anhielten,
der deutschen Forderungen
nicht nachzugeben, um so
den 2. Weltkrieg auszulosen?

Schultze-Rhonhof: Eine
deutsch-russische Achse
ware sicher allen westlichen
Machten ein Graus gewe-
sen. In den 30er Jahren war
ein solches Biindnis aber
hochst unwahrscheinlich.
In den 30er Jahren ging es
mehr darum, den deutschen
Wiederaufstieg auszubrem-
sen, der ja das Ergebnis des
1. Weltkriegs auf den Kopf

stellte. Die USA betrieben ab
1935 und Frankreich, Polen
und die Tschechoslowakei
ab Mitte der 20er Jahre pla-
nerische Vorbereitungen fiir
einen neuen Krieg gegen
Deutschland. Und 1939 wa-
ren es die USA, England und
Frankreich, die Polen wie-
derholt aufgefordert haben,
den deutschen Forderungen
nicht nachzugeben. Dem
US-Prasident Roosevelt ging
es dabei nachgewiesener
MaRen bewusst um die Aus-
I6sung eines neuen Krieges
gegen Deutschland.

Wenige Tage nach dem Ein-
marsch der Deutschen in
Polen unterbreitet Hitler das
Angebot, den Krieg gegen
Entschddigung der Kriegs-
schiden sowie Riickzug der
Soldaten zu beenden, wenn
Danzig wieder deutsch und
eine exterritoriale Verkehrs-
verbindung nach Ostpreu-
flen eingerichtet wird. Dieses
Angebot wurde ausgeschla-
gen. Ungeheuerlich ist, dass
es zu diesem Angebot keine
schriftlichen Belege mehr
gibt. Diese wurden von den
spiteren Siegern ,entsorgt”.
Lediglich eine 1955 vom da-
maligen Uberbringer des
Angebots, Dr. Fritz Hesse, er-
stellte Niederschrift existiert
noch. Ein klarer Hinweis von
Geschichtsfialschung der Al-
liierten, die diesen Krieg es-
kalieren lassen wollten?

Schultze-Rhonhof: So ganz
ist den Briten ihr spateres
Leugnen des Hitler-Angebots
vom 2. Kriegstag, die deut-
schen Truppen wieder aus
Polen zurilickzuziehen, nicht
gelungen. Nachdem die
Englinder Herrn Hesse im
Nirnberger Prozess nicht als
Entlastungszeugen zugelas-
sen hatten und jahrelang die
Hesse-Mission und Hitlers



Angebot abgestritten hatten,
haben sie spater doch einen
Aktenvermerk Uber Hesses
Erscheinen im Vorzimmer
des englischen Premiermi-
nisters verdffentlicht. Die
Veroffentlichung der Memoi-
ren Dr. Hesses hatte sie wohl
dazu gezwungen. Der Rest
der Dokumente Uber diesen
Vorgang war aber nach eng-
lischen Angaben angeblich
nicht auffindbar.

Hitler wird die Besetzung
des Rheinlands als Macht-
demonstration  ausgelegt.
In Threm Buch erwihnen
Sie, dass es franzosisch-sow-
jetische Pldne gab, nach de-
nen Frankreich durch das
Rheinland marschiert und
in Richtung Tschechoslowa-
kei vorstofdt, wo es sich mit
den Sowijets vereint. Die-
se Pline wurde durch den
deutschen Geheimdienst
aufgedeckt. Demnach hat
Hitler am 7. Mérz 1936 beim
Einmarsch der Wehrmacht
ins Rheinland lediglich auf
eine Bedrohung reagiert. Ein
weiterer Fall von Geschichts-
verdrehung?

Schultze-Rhonhof: Das nach
dem 1. Weltkrieg zunachst
von den Siegern besetzte
Rheinland, das anschlieRend
Lentmilitarisiert”, also frei
von deutschen Truppen blei-
ben musste,wareine derzwei
militarischen Achillesfersen
der Weimarer Republik. Mit
ihm stand den Siegern im
Falle eines Krieges der Weg
ins Ruhrgebiet und auch der
Weg quer durch Deutschland
offen. Belgier und Franzo-
sen hatten das Ruhrgebiet
schon zweimal wahrend des
LVersailler Friedens“ durchs
ungeschiitzte Rheinland be-
setzt, einmal, weil Deutsch-
land 1,6 Prozent der falligen
Reparationen fiirs laufende
Jahr nicht geliefert hatte.
Das Rheinland ohne deut-
sche Truppen war also ein re-
ales Sicherheitsproblem fiir
Deutschland. Heute wissen
wir, dass die gemeinsame
Eventualplanung der Fran-

zosen und der Polen ab 1925
auf dem »>Foch-Plan« beruh-
te, der einen Zangenangriff
durch das Rheinland von der
einen und Polen von der an-
deren Seite vorsah. Ab 1935
erarbeitete der franzdsische
Generalstab anldsslich des
Besuchs des sowjetischen
Marschalls Tuchatschew-
ski in Paris einen weiteren
Eventualplan, der einen fran-
zosischen Einmarsch durch
das ungeschiitzte Rheinland
und einen Vormarsch in
Richtung Tschechoslowakei
vorsah, wo sich die franzo-
sischen Truppen mit den
dort einmarschierten, ver-
biindeten Russen vereinigen
sollten. Seit ein paar Jahren
ist auBerdem bekannt, dass
die USA ihre ersten Kriegs-
studien gegen Deutschland
1935 und 1936 auf der An-
nahme eines erfolgreichen
franzosischen Angriffs Uber
die ungeschiitzte Rhein-
Grenze aufgebaut hatten.
So war die Entsendung von
zunachst nur drei Bataillo-
nen, die den Rhein 1936 nach
Westen Uberquerten, wohl
kaum eine Demonstration
von Macht. Sie war ein Ge-
bot der deutschen Sicherheit.
Die zweite Achillesferse war
Ubrigens die ungeniigen-
de Verteidigungsstarke des
100 000-Mannn Heeres, das
den Heeren Frankreichs und
der mit Frankreich gegen
Deutschland  verbiindeten
Staaten 1 zu 12 unterlegen
war.

DerEinmarsch der deutschen
Armee ins Sudetenland ist
eigentlich ein Vorgang, des-
sen Ursache in Versailles
zu suchen ist. Dort hatten
die Tschechen 1918 falsche
Angaben zu den im Sude-
tenland lebenden Ethnien
gemeldet und das Gebiet fiir
sich beansprucht, obwohl
dort iiberwiegend Deutsche
wohnten. Wire das Gebiet
korrekterweise Deutschland
zugeschlagen worden, hitte
sich die Geschichte sicher
nicht so ereignet. Wie sehen
Sie das?

Schultze-Rhonhof: Zu-
nachst hatten die deutsch-
sprachigen Teile Bohmens
bei Osterreich bleiben miis-
sen, wozu sie auch vor 1918
gehort haben. Deutschland
kam nur deshalb ins Spiel,
weil die Sudetengebiete di-
rekt an Deutschlands Gren-
zen lagen, und weil sie durch
die Abtrennung Bohmens
von Osterreich keine Grenz-
beriihrung mehr mit dem
Mutterland Osterreich hat-
ten.DieTschechen habensich
durch Betrug gegeniiber den
Slowaken und falsche Anga-
ben gegeniiber den Siegern,
was die Bevolkerungszahl
und die Siedlungsgebiete der
Sudetendeutschen betraf, ih-
ren neuen Staat Tschechoslo-
wakei in Versailles erschwin-
delt. AnschlieBend haben sie
das Land, in dem sie nur die
Halfte der Bevolkerung stell-
ten, als Selbstbedienungs-
laden behandelt, sodass
schon Mitte der 3o0er Jahre
die Slowaken, die Ungarn,
die Karpato-Ukrainer und
die Sudetendeutschen die-
sen Staat verlassen wollten,
also 50 Prozent der Einwoh-
ner der Tschechoslowakei,
der CSR. Die Slowaken und
die Karpato-Ukrainer haben
deshalb auch 1939 ihre Un-
abhangigkeit erklart, und der
Staat Ungarn hat sich seine
ungarische Minderheit zu-
riickgeholt, wie es das Deut-
sche Reich mit den Sudeten-
deutschen getan hat. Es ist
ein Jammer und war ein gro-
Bes Unrecht, dass Hitler im
Marz 1939 auch den Rest der
CSR hat besetzen lassen. Da-
mit hat er den USA, England
und Frankreich einen Grund
geliefert, eine anschlieen-
de friedliche Danzig-Losung
zwischen Polen und Deutsch-
land zu blockieren. Daran hat
sich sechs Monate danach
der 2. Weltkrieg entziindet.

Zum Ende des 1. Weltkriegs
wurde von US-Prisident
Wilson ein 14-Punkte-Plan
vorgelegt, den Deutschland
akzeptierte. Die kriegsmii-
de Armee war unbesiegt

und stand noch in Frank-
reich und Belgien. Vertrau-
end auf Wilson wurde die
Armee zuriickgezogen und
aufgeldst. Warum hat sich
Deutschland dann trotz der
Wilson-Versprechen auf den
Friedensschluss mit dem fiir
Deutschland absolut ver-
nichtenden Versailler Ver-
trag eingelassen?

Schultze-Rhonhof: Hier war
Deutschland tatsachlich von
seinen Kriegsgegnern betro-
gen worden. Vor dem Waf-
fenstillstand von 1918 hatten
die amerikanische und die
deutsche Regierung je fiinf
mal Noten ausgetauscht
und sich gegenseitig auf die
14-Punkte-Friedensregelun-
gen von Wilson festgelegt.
Wilson hatte auch den Ein-
druck vermittelt, er spreche
ebenfalls fiir seine Alliierten,
die Englander und Franzosen.
Damit hatte der Wilson-Vor-
schlag den Charakter eines
Friedens-Vorvertrags. Kaum
hatten sich die deutschen
Truppen aus Frankreich und
Belgien zuriickgezogen und
begonnen zu demobilisieren,
war von Wilsons 14 Punkten
keine Rede mehr. Es gab kei-
ne Friedensverhandlungen,
sondern die Reichsregierung
wurde gezwungen, die al-
leinige Schuld Deutschlands
am Kriegsausbruch anzu-
erkennen und den furcht-
baren Versailler Vertrag zu
unterschreiben. Der Vertrag
hatte die Abtretung von
7,8 Millionen Deutschen an
Nachbarstaaten, Sachwert-
Reparationen ohne Ende
und Geld-Reparationen bis
ins Jahr 2010 zur Folge. War-
um Deutschland das damals
akzeptiert hat, liegt auf der
Hand. Mit der als Vorleis-
tung erbrachten Demobili-
sierung seiner Truppen war
Deutschland erpressbar ge-
worden. Die USA schickten
standig neue, frische Trup-
pen und Waffen in den Krieg,
sodass er fir Deutschland
nicht mehr zu gewinnen war.
England blockierte volker-
rechtswidrig alle deutschen
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Hafen und lie keine Nah-
rungsmittel-Importe  mehr
ins Land, wodurch hier eine
Hungersnot mit 8oooo00
Hungertoten ausbrach, und
in Deutschland war inzwi-
schen die Revolution ausge-
brochen. Deutschland stand
in Versailles mit dem Riicken
zur Wand und hatte keine an-
dere Wahl.

Nun ist der 2. Weltkrieg
schon 70 Jahre vorbei und
immer noch hat Deutsch-
land keinen Friedensvertrag.
Sollte es nicht endlich soweit
sein, dass dieser abgeschlos-
sen wird?

Schultze-Rhonhof: Es war
ein geschickter Schachzug
der zwei deutschen Regie-
rungen von 1990, sich auf
keine Verhandlungen zu
einem Friedensvertrag mit
allen Kriegsgegnern von 1945
einzulassen. Bei den dazu
notigen Verhandlungen hat-
ten die meisten ehemaligen
Kriegsgegner ,alte Rechnun-
gen“ mit uns aufgemacht
und wir hatten Reparationen
ohne Ende zahlen miissen.
Auch hatten zahllose deut-
sche Parlamentarier, Teile der
eigenen Presse und Person-
lichkeiten, die wie unser jet-
ziger Bundesprasident ver-
anlagt sind, gefordert, dass
wir diesen Reparationsfor-
derungen nachkommen. Wir
hatten die Blichse der Pan-
dora zu Lasten des deutschen
Volks gedffnet. Auch der Ab-
zug aller ehemaligen Besat-
zungstruppen aus Deutsch-
land ist problematisch. Es
sollten nur so viele fremde
Soldaten auf deutschem Bo-
den zugelassen werden, wie
auch wir deutsche Soldaten
standig in verblindeten Staa-
ten unterhalten.

Die Bundeswehr wurde seit
den 1990er Jahren massiv
vernachlassigt. Das Materi-
al ist komplett veraltet und
kriegsuntauglich. = Zudem
wurden in die Bundeswehr
Menschen aufgenommen,
die heute in der Unkraine

oder beim Islamischen Staat
kiampfen. Was lauft falsch?

Schultze-Rhonhof: Dass ein-
zelne, ehemalige BW-Solda-
ten in der Ukraine oder beim
Islamischen Staat mitma-
chen, ist zwar ein ,Medien-
Aufreger”, aber kein Problem
der BW. Das Problem der BW
ist, dass sich weder die Politik
noch die Bevolkerung in ihrer
Mehrheit fir die Soldaten
und fiir deren Ausristung
interessieren. Politiker aller
Parteien sind seit 1990 mit
Konversionen,  Friedensdi-
videnden, Outsourcen von
Militaraufgaben, ,Friedens-
erziehung”, Abschaffung der
Webhrpflicht und Achtung der
Wehrmacht auf Stimmen-
fang gegangen. Sie haben die
BW verantwortungslos zum
Skelett heruntergewirtschaf-

Kreml saf}. Damals war der
Frieden in Europa mit Hin-
den zu greifen. Heute jedoch
ist dieser so unsicher wie
schon lange nicht mehr. Was
sind die Hauptgriinde fiir
diese Entwicklung?

Schultze-Rhonhof: Die
Hauptgriinde fiir die derzei-
tige Tendenz zur internatio-
nalen Unsicherheit sehe ich
in vier Entwicklungen. Zum
Ersten wollen sich viele ehe-
malige Satellitenstaaten und
Teilrepubliken der Sowjet-
union verstdndlicherweise
an den Westen anlehnen.
Zum Zweiten nutzen das die
EU, die NATO und mit ihr die
USA aus, indem sie ihre Ver-
tragsgebiete oder zumindest
ihre Einfluss- und Interes-
sengebiete stindig weiter in
Richtung auf Russland und

»Wer kein angemessenes Militér besitzt,
ist erpressbar und kann zur Beute werden.«

tet. Von unseren ehemals 14
Kampftruppendivisionen ist
eine einzige geblieben. Das
Heimatschutzheer ist aufge-
|6st. Luftwaffe und Marine
sind ebenfalls zu einem Rest
geschmolzen.In den anderen
Staaten der EU sieht es nicht
anders aus. Wer kein ange-
messenes Militar besitzt, ist
erpressbar und kann zur Beu-
te werden. Wenn es wieder
zu Konflikten kommt, muss
Westeuropa nach der Pfeife
anderer Machte tanzen. Was
fir den Zustand der Truppe
gilt, gilt genauso fiir ihre Be-
waffnung und die deutsche
Ristungsindustrie. Nur die
Birger, die hinter Deichen
wohnen, wissen, dass die
Deiche immer halten mis-
sen, und sie halten sie in-
stand. Die Inlander glauben,
sie konnten militarisch auf
Dauer ohne Deiche leben.

Die Wiedervereinigung Mit-
tel- und Westdeutschlands
war nur deshalb friedlich
moglich, weil damals mit
Michail Gorbatschow ein
umsichtiger Lenker im
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China ausdehnen, ohne da-
bei Russlands Interessen zu
respektieren. Zum Dritten
versuchen die USA und ihre
»Koalitionen der Willigen“
in vielen Staaten Asiens und
Nordafrikas Regierungen
durch sogenannte System-
wechsel auszutauschen. Sie
erzeugen dabei in der Regel
Biirgerkriege und  Fliicht-
lingsstrome. Zum Vierten er-
starken Russland und China
und zahlen dem Westen sei-
ne Expansionsbemiihungen
zum Teil in dhnlicher ,,Min-
ze“ heim. Wo sich Einflusszo-
nen verschieben und wo man
zwischen GroBmaéchten kei-
ne neutralen Pufferstaaten
lasst, wird es immer wieder
Biirgerkriege und heiBe Krie-
ge geben. Die EU-Staaten las-
sen sich diesbeziiglich leider
in den Sog der USA ziehen.

Beziiglich der Ukraine be-
steht der Verdacht, dass von
Seiten des ,Westens“ eine
massive Destabilisierung in-
szeniert wurde, um das Land
in die EU beziehungsweise
in die Nato zu zwingen. Hier

werden die Interessen Russ-
lands massiv missachtet.
Die Geschichte erinnert ein
wenig an den Beginn des 2.
Weltkriegs, wo auch fremde
Nationen verhindert haben,
dass es zu einer Einigung
zwischen Deutschland und
Polen in einer wichtigen
Frage kommt. Werden wir in
dieser Sache einen gréf3eren
Waffengang sehen, der auch
Westeuropa betreffen wird?

Schultze-Rhonhof: Die Ge-
fahr eines groRen Waffen-
gangs ist nicht vom Tisch,
wenn auch derzeit nicht
grol3. Aber die Verwiistungen
in der Ostukraine und die
Fliichtlingsstrome sind jetzt
schon genug an Elend. Die
Ukraine ist ein fragiler Staat
gewesen und zudem der
Puffer zwischen den Grol3-
machten EU und Russland.
Hier hatten EU und USA die
Sicherheits- und Wirtschafts-
interessen Russlands achten
missen. Stattdessen haben
sie mit ihrer Ostexpansion
Reaktionen ausgelost. Nach-
dem der damalige ukraini-
sche Prasident Janukowitsch
ein Assoziierungs- und Han-
delsabkommen mit der EU
ausgeschlagen hatte und
stattdessen einen milliarden-
schweren Gas-Rabatt und
einen GroR-Kredit mit Russ-
land ausgehandelt hatte,
setzte eine Besucherflut von
amerikanischen und EU- Poli-
tikern und Wirtschaftsleuten
nach Kiew ein. Dann wurde
der gewahlte Prasident in
einem Staatsstreich ent-
machtet, und ein Aufstand
mit auslandischer Unterstiit-
zung inszeniert. Inzwischen
haben die USA auch Waffen
und eigene Soldaten ins Land
geschafft. Es geht in dieser
Auseinandersetzung  nicht
nur um den Anschluss der
Ukraine an den freiheitlichen
Westen. Es geht vor allem
um die Anpassung der Uk-
raine an die Industrie- und
Handels-Standards der EU,
um die Umorientierung des
Bankenwesens, um die Pri-
vatisierung von Staatsbetrie-



ben und ihre Verfiigbarkeit
fur westliche Investoren. Es
geht um die Abschaffung von
Zollen auf Waren aus der EU.
Janukowitsch hatte die Kon-
kurrenzfahigkeit der Ukraine
bezweifelt und die nétigen
Reformkosten auf 160 Mil-
liarden Euro geschatzt, die
sein Land nicht hat. Es geht
letztlich um die Ausdeh-
nung des Marktes und der
Macht- und Interessenspha-
re Europas und der USA zu
Lasten der Macht- und Inte-
ressensphare Russlands. Die
EU spielt hier im Verein mit
den USA dasselbe Spiel, wie
im1.und im 2. Weltkrieg Eng-
land und die USA gegentiiber
Deutschland. Auch damals
wurden von Amerika und
England idealistische und
moralische Kriegsgriinde
vorgegeben. Doch es ging vor
allem um Wirtschaftsfragen
und um die Vorherrschaft in
Westeuropa.

Am 3. Oktober 2007 hielt
Ex-US-General Wesley Clark
eine 6ffentliche Rede, in der
er mitteilte, dass man ihm
schon im Jahre 2001 im Pen-
tagon mitteilte, dass die USA
in fiinf Jahren die Regierung
von sieben Staaten, ndmlich
die vom Irak, Syrien, Liba-
non, Libyen, Somalia, Sudan
und Iran, stiirzen wollen. Die
heute beobachtbaren Szena-
ren zeigen, dass die Pline
offenbar bereits zum Teil
umgesetzt wurden. Sind die
USA zu einer Bedrohung fiir
die Welt geworden?

Schultze-Rhonhof: Die
Antwort hangt vom Stand-
punkt des Betrachters ab.
Wer Demokratie fiir wichti-
ger als Frieden hdlt, sieht die
Amerikaner als Heilsbringer
und nicht als Bedrohung.
Wer Frieden auf der Werte-
skala hoher einordnet als
Demokratie, muss die USA
zwangslaufig als Bedrohung
fiir einige Regionen der Erde
ansehen. In allen von lhnen
aufgezahlten Staaten, auBer
dem Iran, haben die USA kei-
ne funktionierenden Demo-

kratien hinterlassen sondern
Biirgerkriege,  Destabilisie-
rung, Chaos, Verelendung,
Verwiistungen, und Fliicht-
lingsstrome. Eine traurige Bi-
lanz. In dem Zusammenhang
ist das Buch des amerikani-
schen Juristen John Denson
interessant: ,,Sie sagten Frie-
den und meinten Krieg, die
US Prasidenten Lincoln, Wil-
son und Roosevelt”.

Ist Russland mit seiner An-
nexion der Krim und seiner
Unterstiitzung der Ostukra-
ine nicht zu weit gegangen?
Auch unsere Wirtschaft hat
jetzt unter den Folgen des ra-
biaten russischen Vorgehens
zu leiden. Es gibt ein Embar-
go und das trifft inzwischen
auch uns selbst.

Schultze-Rhonhof: Die
Krim-Bevolkerung war 1954
ohne Volksbefragung der
Ukraine zugeschlagen wor-
den. Nun ist sie mit Volks-
abstimmung zu Russland
zuriickgekehrt. Hier ist Putin
dem Volkerrechtsprinzip des
Selbstbestimmungsrechts
gefolgt und hat gleichzeitig
das andere Volkerrechtsprin-
zip der Unverletzbarkeit von
Grenzen gebrochen. Dass
wir Deutsche so kritisch da-
rauf reagieren, liegt daran,
dass man uns nach dem 2.
Weltkrieg fiir genau jenes
legitime Verhalten furchtbar
bestraft hat. Man hat uns die
nach dem Prinzip des Selbst-
bestimmungsrechts der Vol-
ker vollzogenen Anschliisse
der Deutsch-Osterreicher
und der Sudetendeutschen
im Nirnberger Prozess als
Kriegsverbrechen angelastet.
Das hat sich in das kollektive
Gedachtnis der Deutschen
eingebrannt. Beide Anschliis-
se waren Ubrigens sofort
nach dem 1. Weltkrieg von
der osterreichischen Nati-
onalversammlung und den
Abgeordneten der Deutsch-
bohmen beschlossen, nach
Vollzug in Volksabstimmun-
gen von der Bevolkerungen
beider Lander bestatigt und
anschlieRend von England

und Frankreich als volker-
rechtskonform gebilligt wor-
den. Soweit zur Bedeutung
des Selbstbestimmungs-
rechts der Volker. Und das
jetzige Embargo gegen Russ-
land war von Anfang an eine
groBe Dummheit. Jeder, der
einen Bumerang wirft, weil3,
dass er zuriickkommt. Es
trostet wenigstens, dass die
europdischen  Regierungen
die USA in ihrem Embargo-
Drang bremsen.

Angeblich ist der IS von den
USA gegriindet worden, um
den Nahen Osten zu desta-
bilisieren. Ist dies plausibel?
Wenn ja, ist der IS mittler-
weile nicht mehr unter der
Kontrolle der USA?

Schultze-Rhonhof: Das Ge-
riicht von der Griindung der
IS durch US-Dienste ist zu-
mindest glaubwiirdig. Die
USA, England und Frankreich
haben auf der Siidseite des
Mittelmeers und im Nahen
Osten alle Regierungen, die
ihre  Wirtschaftsinteressen
storten oder die ihnen an-
ders unangenehm geworden
waren, stlirzen lassen. Regi-
mewechsel nennen sie das.
Zu diesem Zweck erfinden
und veroffentlichen die drei
Genannten falsche Beschul-
digungen, lassen verfein-
dete oder konkurrierende
Ethnien, Konfessionen und
Interessengruppen durch
ihre Geheimdienstleute ge-
geneinander aufbringen,
finanzieren  Oppositionen,
schleusen Soldner ein und
inszenieren Aufstinde. Die
Beispiele dazu reichen vom
Umsturz in Persien 1953 bis
zum Umsturzversuch in Sy-
rien dieser Tage. Angeblich
ging es dabei immer um die
Einfiihrung der Demokratie
und um Menschenrechte, in
Wirklichkeit  ausschlieBlich
um Machtpolitik und Wirt-
schaftsinteressen, und das
Ergebnis waren jedes Mal
Destabilisierung, Chaos, Ver-
wiistungen und Fliichtlings-
strome. Der IS als urspriing-
lich westliches Erzeugnis

und Werkzeug passt genau
in dieses Bild, auch wenn er
derzeit scheinbar der Kon-
trolle der USA entglitten ist.

Wie wird Threr Meinung
nach der Krieg der Zukunft
aussehen? An der Grenze
zwischen Nord- und Siid-
korea wurde ein automati-
sches System installiert, das
Menschen erkennen kann
und diese selbsttitig ins Vi-
sier nimmt. Zudem haben
die USA einen offiziell als
Lastentrdger vorgestellten
Laufroboter entwickelt, der
problemlos mit automati-
schen Waffensystemen und
einer  Gesichtserkennung
ausgestattet werden kann.
Werden kiinftig Maschinen

auf Menschen, Flugzeuge
und Panzer schieflen?
Schultze-Rhonhof: Der

Krieg der mit Menschen be-
mannten Panzer und Flug-
zeuge ist schon vor 40 Jahren
totgesagt worden, und es
wird ihn trotzdem so lange
geben wie armere Staaten
damit Krieg fiihren werden.
Wohin Kriege von Nationen
fluihren, die sich allein auf den
neuesten Stand der Technik
verlassen, haben die USA in
Vietnam erlebt. Es ist wich-
tig, Kriege auf allen Stufen
der Waffentechnik und mit
soldatischem Geist fiihren
zu kénnen. Das heift fiir uns,
dass wir den Anschluss an
»High Tech“ nicht verpassen
durfen, aber auch die Fa-
higkeit zur konventionellen
Kriegfiihrung zum Beispiel
in Stadten, Waldern, in Hafen
und im Gebirge nicht verlie-
ren diirfen. Wir miissen da-
neben den Anschluss an die
Cyber-Kriegfiihrung, an Ro-
boterwaffen, an neue Ener-
gietrager und an die Weiter-
entwicklung herkémmlicher
Kriegsmittel halten.

Herr Schultze-
Rhonhof, vie-
len Dank fiir

das Interview. E T

www.vorkriegsgeschichte.de
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Mehr Power fiir neue Triebwerke
Produktionsmethoden der Zukunft

Bis zum Jahr 2032 verdop-
pelt sich nach Prognosen die
Zahl der Flugzeuge auf 37000
Stiick. Jets sollen kiinftig je-
doch mit weniger Kerosin ans
Ziel kommen und weniger
Schadstoffe ausstoRen. Trieb-
werkshersteller sind deshalb
in der Pflicht, noch effektivere

Lasermodul fiir
kurze Pulsdauer

Eine Steigerung der Produkti-
vitat ist derzeit das wichtigste
Thema bei industriellen Ultra-
kurzpulslasern  (UKP-Lasern).
Sie hangt von vielen Parame-
tern ab, zum Beispiel von der
Pulsenergie, der Repetitions-
rate und der Prozessfiihrung.
Kiirzere Pulse ermdglichen
zum einen eine hohere Prazi-
sion und zum anderen véllig
neue Bearbeitungsprozesse,
zum Beispiel durch Mehr-
photonen-Absorption  oder

Filament-Bildung in Glas. Am

Triebwerke zu marktfahigen
Preisen anzubieten. Forscher
des Fraunhofer-Instituts fiir
Produktionstechnologie »IPT¢

und des Fraunhofer-Instituts
fur Lasertechnik »>ILT< entwi-
ckelten daher eine Prozessket-
te zur Fertigung und Reparatur
von Turbomaschinenkompo-

Fraunhofer ILT wurde jetzt ein
optisches Zusatzmodul entwi-
ckelt, das bei leistungsstarken
UKP-Lasern die Pulsdauer um
den Faktor vier verkiirzt. Das
kompakte Modul eignet sich
fiir Laser mit bis zu 1 kW mitt-
lerer Leistung und Energien
von 10 bis 200 plJ. Ein 1 ps-Puls
lasst sich so auf circa 250 fs
komprimieren, wobei weniger
als zehn Prozent der Energie
verloren gehen und die Strahl-
qualitat erhalten bleibt. Bei
der weiteren Entwicklung des
Moduls sollen deutlich héhere
Pulsenergien erreicht werden.
Das  Pulsverkiirzungs-Modul
kann mit einem neu entwi-
ckelten Femtosekundenlaser
in der Leistungsklasse von 150
W kombiniert werden. Mit sei-
nem besonders einfachen Kon-
zept ist er auf Robustheit und
Wirtschaftlichkeit getrimmt.
Er ist in seiner
Leistungsklas- E' : E
Innoslab-Laser p=
Uberlegen. El"

se sogar dem
www.ilt.fraunhofer.de
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nenten. Exemplarisch wird die
Prozesskette zur Fertigung ei-
ner mehrstufigen >Bliskc vom
Schmiederohteil bis zur End-
bearbeitung betrachtet. Durch
die flexible Gestaltung der
Prozesskette kann diese auch
fiir die Reparatur des Bau-
teils eingesetzt werden. Dazu
wurde ein anpassungsfahiges
Spannsystem zur Bauteilrefe-
renzierung und Stabilisierung
von Schaufeln entwickelt.
Damit wird einerseits die me-
chanische Bearbeitung diinn-
wandiger Strémungsbauteile
bei héheren Schnittgeschwin-
digkeiten mit den gewiinsch-
ten Oberflichengiiten ermog-
licht. Andererseits dient das
Spannsystem als Referenz

fiir die Reparatur mittels La-

Sageblattverzug
ist kuinftig passé

Bisher werden angelGtete
Sageblatter-Schneidsegmente
im Verschleifall thermisch
abgetrennt, die Lotverbindung
vorbereitet und neue Schneid-
segmente an das Stammblatt
gelotet. Durch die thermische
Belastung beim Loten kommt
es zu Planlaufabweichungen
(Verzug) und einer ungiinsti-
gen Spannungsverteilung im
Sageblatt. Daher miissen die
Sageblatter gerichtet und vor-
gespannt werden. Nun wur-
de am LZH und am IFW eine

serauftragschweillen. Eine
Frasmaschine bearbeitet den
Defekt, anschlieBend baut
ein Laser die Schaufel Schicht
fir Schicht mittels Auftrags-
schweiRen wieder auf. Die For-
schungsarbeiten sind ein Teil
des Innovationsclusters >AdaM
— Adaptive Produktion fiir Res-
sourceneffizienz in  Energie
und Mobilitat«. Darin biindeln
das IPT und das ILT sowie 21
Industriepartner ihre Kompe-
tenzen. Das Ziel ist es, neue
Konzepte fiir Turbomaschinen
technisch um-
zusetzen, so-
dass sie Ener-
gie effizienter
nutzen.

www.ilt.fraunhofer.de

laserbasierende Prozesskette
zur Herstellung von gekleb-
ten Sageblattern entwickelt.
Die Sageblatter werden dabei
durch die Laserstrahlung kaum
thermisch belastet. Im Ideal-
fall ist die Wiederbestlickung
eines Sageblattes beliebig oft
wiederholbar. Die Oberflachen
der Segmente und des Stamm-
blatts werden mit einem
gepulsten Lasersystem zu-
nachst strukturiert und dann
mit einem Einkomponenten-
Epoxidharzklebstoff an das
Stammblatt geklebt. Nach
Erreichen der Lebensdauer
der Segmente konnen die-
se durch ein cw-Lasersystem
thermisch vom Stammblatt
gelost werden. Die Oberfla-
che des Fiigepaars wird dann
durch ein gepulstes Lasersys-
tem von restlichem Klebstoff
und Verunreinigungen gesau-
bert. Anschlie- -
Bend kann das E_. E
Stammblatt _.T
neu

bestiickt
werden.



Bleifreies optimal zerspant
Diamant als Problemloser

Zur Verbesserung der Zer-
spanbarkeit wird Kupferwerk-
stoffen wie Messing seit jeher
Blei zulegiert. Nun zeichnet
sich jedoch ein Verbot von Blei
auf breiter Linie ab. Durch den
Verzicht auf Blei wird aber die
Zerspanbarkeit dieser Werk-
stoffe verschlechtert. Erhohter
Werkzeugverschlei®  durch
Adhdsion und Materialauf-
schmierungen, die Bildung
langer Band- und Wirrspane
und geringere Prozesssicher-
heit sind die Folge. Zwar wur-
den in den letzten Jahren eine
Reihe bleifreier oder bleiarmer
Kupferwerkstoffe entwickelt,
um den gesetzlichen Auflagen
zu gentligen, doch sind bei den
bleifreien Messingwerkstoffen
hohere spezifische Schnittkraf-

Der Weg zum Wunschstahl

te und Werkzeugtemperatu-
ren festzustellen. Starke Werk-
stoff-Aufschmierungen auf der
Spanflache sowie auf der Frei-
flache fiihren zum Herausrei-
Ben von TIAIN-Schichten und
legen das Hartmetallsubstrat
frei. Hier sind Diamantschich-
ten oder Diamantschneidstof-
fe die bessere Wahl. Sie sind
zudem uniibertroffen bei der

Erzeugung von hochprazisen
Spiegelglanzoberflachen.  Je
nach Cu-Werkstoff oder Be-
arbeitungsart erweisen sich
PKD oder CVD-Diamant als
Schneidstoffe der Wahl. Die
unterschiedlichen PKD-Sorten
mit individuell zu schleifenden
Schneidengeometrien erfiillen
dabei maRgeschneidert die
jeweiligen Anforderungspro-
file. Horn hat langst auf die
Anforderungen der Bearbeiter
von bleifreien Kupferlegierun-
gen reagiert und bietet ihnen
mit seinem .

Schneidstoff- E%JE
programm i -
wirtschaftliche =
Losungen. E

Software macht’s moglich

Mit »Steelcalc< hat Steeltec
ein softwarebasiertes Assis-
tenzsystem fiir seine Fertigung
entwickelt, das technisches
Anlagenwissen mit fundierter
Werkstoffkompetenz biindelt.
Die optimalen Prozesspara-
meter werden automatisch
berechnet: Welche maximale
Richtkraft ist zulassig, damit
die gewiinschten Stahlei-
genschaften erzielt werden?

Welche Ziehtemperatur wird
benoétigt? Und welche Anlage
erfullt die Kriterien Abmes-
sung, Umformgrad und dar-
aus resultierende Ziehkraft?
Kundenspezifische Anfragen
konnen dadurch schneller be-
antwortet und Potenziale von
Prozess und Stahl aufgezeigt
werden. Vorher waren manu-
elle Berechnungen nétig. Heu-
te haben die Praktiker in der

Fliesskurve

|
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Arbeitsvorbereitung die Mog-
lichkeit, automatisch generier-
te Vorgaben zur Einstellung
der Prozessparameter zu ver-
wenden. Der Vorteil: Wiinscht
ein  Abnehmer besondere
mechanisch-technologische
Kennwerte, kann mit FlieBkur-
venberechnungen der anfor-
derungsgerechte Umformgrad
ermittelt werden. Bei Bedarf
stellt Steeltec FlieBkurvenbe-
rechnungen fiir die konstruk-
tive Auslegung von Bauteilen
zur Verfiigung. Ein weiteres
Plus der Software: Steelcalc
berechnet automatisch die be-
nétigten Ziehkrafte unter Be-

riicksichtigung

der tribologi- E E
nisse im Zieh-

werkzeug. E

schen Verhilt-
www.steeltec-group.com
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PROFIWERKZEUGE
VOM SPEZIALISTEN
FUR EXPERTEN!

PEACOCK
PRO Linie 581P + 583P

Erweitertes Einsatzfeld durch
neueste WAD-Beschichtungs-
technologie!

Speziell entwickelte Schneiden-
geometrie fiir das Frasen von
hochfesten Werkstoffen.

Jedes Werkzeug ist 100 %
vermessen! Die Ist-Malle
sind auf dem Verpackungs-
label angegeben.

www.zecha.de
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Das Bessere ist des Guten Feind
NC-Technik statt Kurvensteuerung

Mit der Erweiterungsva-
riante »)MS16 Plus« aus der
MultiLine-Baureihe pra-
sentiert Index einen CNC-
Mehrspindler fiir Teile
bis 22 mm Durchmesser.
Der modular aufgebaute
Sechsspindler méchte die
noch vielfach genutzten
kurvengesteuerten Mehr-
spindeldrehautomaten
ersetzen.

Der Mehrspindler >MS16
Plus« verbindet die Schnellig-
keit einer Kurvenmaschine
mit der Flexibilitdt der CNC-
Technik und punktet mit
aufergewohnlich hohem Be-
dienkomfort im Vergleich mit
Kurvenmaschinen. Im Voll-
ausbau der MS16 Plus kann
wahlweise jeder Spindellage
ein hochstabiler Stech- oder
Bohrschlitten mit einer NC-
Achse und ein Kreuzschlitten
mit zwei NC-Achsen (X- und
Z-Achse) zugeordnet werden.
Mit der NC-gesteuerten Syn-

chronspindel zum Abgreifen
des Werkstiickes und einem
NC-Abstech- und Hinter-
bohrschlitten sind optima-
le Voraussetzungen fiir die
wirtschaftliche Fertigung von
Drehteilen einfacher bis mitt-
lerer Komplexitat bis etwa 70
mm Lange gegeben.

Vielseitig einsetzbar

Es konnen alle Technologi-
en eingesetzt werden, die an
Drehzentren und Automaten
realisierbar sind wie: Drehen,
Bohren, Frasen, Gewinde-
schneiden, Tieflochbohren
oder StoRen. Mit angetrie-
benen Werkzeugen und Zu-
satzeinrichtungen, die auf
allen  Schlitten aufgebaut
werden kénnen, sowie den C-
Achsen der Arbeitsspindeln,
eroffnen sich zusatzliche Fer-
tigungsmoglichkeiten wie
etwa: Aulermittiges Bohren
und Gewindeschneiden ohne
Ausgleichsfutter, Schrag- und

Der CNC-Mehrspindler :MS16 Plus¢ von Index ist hochproduktiv
und zudem sehr vielseitig in den Bearbeitungsmoglichkeiten.
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In der Anzahl der Stech-/Bohrschlitten und Kreuzschlitten ist die
Maschine individuell konfigurierbar.

Querbohren, Kontur- und
Wailzfrasen sowie Mehrkant-
drehen.

Die bekannten Vorteile der
Index-CNC-Mehrspindler,
wie wartungsfreie und leis-
tungsstarke  Synchron-Hohl-
wellenmotortechnik in allen
Arbeitsspindeln und die op-
timale Wahl der Schnittda-
ten uber das CNC-Programm
sind selbstverstandlich auch
bei der MS16 Plus integriert.
Die sechs durchzugstarken
Arbeitsspindeln mit einer An-
triebsleistung pro Spindel von
8,7 kW, die durch die bei der
MultiLine-Baureihe bewahrte
Flissigkeitskiihlung  gekiihlt
werden, sind in einer weltweit
einzigartigen, fluidgekiihlten
Spindeltrommel gelagert.

Alle sechs Arbeits-Spindeln
sind individuell drehzahlregel-
bar. Da Drehzahlanderungen
und Spindelpositionierungen
auch wahrend der Trommel-
schaltung méglich sind, ent-

stehen keine zusatzlichen Ne-
benzeiten.

Um bei einfachen Teilen
vergleichbar kurze Taktzeiten
wie bei kurvengesteuerten
Mehrspindeldrehautomaten
zu erzielen, kommen steife
und hochdynamische NC-
Stechschlitten zum Einsatz.
Fiir schnelles und einfaches
Einrichten der Werkzeuge sind
die NC-Stechschlitten serien-
maRkig mit Index W-Verzah-
nung ausgeriistet. An Stelle
eines NC-Stechschlitten kann
wahlweise ein NC-Bohrschlit-
ten mit einem Schlittenweg
von 70 mm aufgebaut werden.
Zusatzlich lasst sich an jeder
Arbeitsspindel auch ein NC-
Kreuzschlitten anordnen.

Schwingung im Griff

Vorteil der hydrostatischen
Gleitfihrung in der Vorschub-
achse (Z) ist ihre ausgezeich-



nete Dampfungseigenschaft,
die das Ubertragen von Be-
arbeitungsschwingungen
tber den Spindelkasten zum
Nachbarschlitten zuverlas-
sig verhindert. Dadurch ist
eine Reduzierung der Schwin-
gungs- und Ratterneigung bei
der  Werkstiickbearbeitung
gewahrleistet. So kann etwa
an einer Spindel kraftig ge-
schruppt werden, ohne dass
bei der gleichzeitig stattfin-
denden Feinbearbeitung an
einer anderen Spindel Einbu-
Ben der Oberflichenqualitat
zu befiirchten sind. Zudem ist
die Hydrostatiklagerung in der
Z-Achse verschleiBfrei — man
hat weder Abrieb noch Stick-
Slip-Effekte.

Die Stech- oder Bohrschlitten
und die Kreuzschlitten sind V-
formig um jede Arbeitsspindel
angeordnet und sorgen so fiir
einen problemlosen Einsatz
mehrerer Werkzeuge zur glei-
chen Zeit. Die Bearbeitungs-
art wird dabei nur durch den
Werkzeughalter ~ bestimmt.
Samtliche Arbeitsgange (au-
Ren — auflen, innen — auRen,
starr — angetrieben und ange-
trieben — angetrieben) lassen
sich in fast allen Spindellagen
frei festlegen.

Da bei der MS16 Plus dank
der kompakten Bauweise be-
liebige Schlitten als komplette
Einheit weggelassen oder zu-
satzliche mit geringem Auf-
wand einfach vor Ort nachge-
ristet werden konnen, lassen
sich auch einfachste Konfigu-
rationen zusammenstellen.

Fir die Riickseitenbearbei-
tung ist die MS16 Plus mit
einer bis zu 10 000 U/min dre-
henden Synchronspindel mit
Hohlwellenmotor  ausgeriis-
tet, die 140 mm in Z mit 30 m/
min extrem schnell verfahren
kann. Um kirzeste Taktzeiten
zu erreichen, beschleunigt die
Synchronspindel mit ihrer ho-
hen Antriebsleistung von 9 kW
innerhalb von weniger als 0,7
Sekunden auf Maximaldreh-
zahl und sorgt so fiir extrem
schnellen Spindelstopp bei
Auswurf der Fertigteile.

Die insgesamt 27 NC-Achsen
werden von einer sIndex C200-

4D« (Basis ist die Sinumerik
840D Solutionline-Steuerung)
mit der neuen Bedienoberfla-
che >Indexoperate« gesteuert.
Bei der Optimierung der Teile-
programme helfen vielfaltige
Funktionen wie >Stiickzeit-
auswertung« oder >Satzzeiter-
fassunge.  Selbstverstandlich

konnen alle aus der Index-
MultiLine-Baureihe bekannten
Programmierhilfen  genutzt
werden. Um Platz zu sparen,
wurde bei der M$16 Plus der
Schaltschrank auf die Ma-
schine gesetzt. Dieses Prinzip
wird bei Index-Mehrspindlern
schon seit fast 20 Jahren ange-

Erfahren, was die

Welt der Fertigung —
mehr muss man nicht lesen

Zukunft bringt

wandt. Zum geringen Platzbe-
darf der kompakten Maschine

gesellt sich so LE
noch der Vor- E E
hen Leistungs-

dichte. E

teil einer ho-

www.weltderfertigung.de
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Komplettbearbeitung grof3er Teile
Fertigungszeit drastisch reduziert

Das Unternehmen Georg
hat das Bearbeitungszen-
trum ultraturn MCc im
Portfolio. Die Maschine
kann Werkstiicke von 12 bis
250 Tonnen Gewicht bear-
beiten und weist eine Fiille
von Innovationen auf.

Georg hat die sultraturn MC«
fir die Komplettbearbeitung
von Werkstiicken mit einem
Durchmesser zwischen 1100
und 4000 mm und nahezu
beliebiger Linge entwickelt.
Die Maschine ist fiir komple-
xe und schwere Werkstiicke
konzipiert. Bei der Innenbear-
beitung von Bauteilen punktet
die Maschine mit Merkmalen
wie der Dreh-Frasbearbeitung
oder dem Bearbeiten von
komplexen Innenkonturen, die

nicht parallel zur Mittelachse
des Werkstiickes verlaufen.
Da die gesamte Bearbeitung
— zum Beispiel das Drehen,
Bohren, Frasen oder Schleifen
— und auch das Messen auf
der selben Maschine erfolgen,
spart die ultraturn MC viel Zeit
in der Produktion: Die bisher
erforderlichen, zeitraubenden
Transporte zwischen unter-
schiedlichen Maschinen sowie
die damit verbundenen Warte-
und Rustzeiten entfallen. Alle
Wechselvorgange  erfolgen
automatisch — ein Novum fiir
Maschinen dieser GroRenord-
nung. Ein Sechs-Achs-Roboter
wechselt die Werkzeuge; sie
sind in einer mitfahrenden
Werkzeugarena gelagert. Un-
ter anderem durch die 2000
mm breiten Maschinenbetten,
die hydrostatisch gelagerten

Die »ultraturn MCt von Georg ist tief in den Boden eingelassen,
sodass alle Komponenten ohne Stufen erreichbar sind.

Fithrungsbahnen der Linea-
rachsen und spielfreie, NC-ge-
steuerte Achsantriebe erzielt
die Maschine hochste Prazisi-
on. Georg liefert das Bearbei-
tungszentrum in mehreren
Versionen mit Spitzenweiten
bis zu 25000 mm. Neu fiir die
Bearbeitung sehr groRRer Teile
ist auch, dass Georg die Quali-
tatskontrolle in die Fertigung

integriert. Das mitfahrende
Zwei-Punkt-Werkstiickmess-
system arbeitet wie eine gro-
Be Mikrometerschraube mit
zwei  Tastern

und vermisst EI E
die Werkstiicke I

[=]

direkt in der

Maschine.

Zwei Rundtische fiir mehr Power
Komplexe Teile einfach gefertigt

Hedelius zeigt, was ein
Bearbeitungszentrum mit
gezielt eingesetzten Opti-
onen erreichen kann: Zwei
Schwerlast-NC-Rundtische
ermoglichen eine optimale
Serienfertigung grofRer und
schwerer Werkstiicke.

Vier Achsen im Werkzeug
und dank der Rundtische je-
weils eine Achse im Werkstiick
—damit lassen sich selbst kom-
plexe Teile in maximal zwei
Aufspannungen fertigen. Im
Fall der »T7 3200¢ mit stufen-
los schwenkbarer Hauptspin-
del meint das zwei komplexe
Teile mit einem Einzelgewicht
von maximal 1200 kg. Die Son-
derausstattung mit zwei NC-
Rundtischen bietet 2 x 1330
mm X-Verfahrweg bei serien-

Die »T7 3200¢ von Hedelius ist mit zwei Schwerlast-NC-Rundti-
schen fiir den Pendelbetrieb in der Serienfertigung ausgelegt.

maRig 750 mm Y- sowie 695
mm Z-Verfahrweg. Eine Lang-
teilbearbeitung von Werkstii-
cken bis 3200 mm Lange wird
durch einfaches Herausneh-
men der Trennwand moglich.
In der Fertigung zerspant die
leistungsfahigste  Schwenk-
spindel in Stahl bis zu 550
Kubikzentimeter pro Minute
— wahlbar sind drei Spindeln
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mit 12000, 14000 oder 18 000
Umdrehungen pro Minute.
Dabei erfolgt der Wechsel der
Spindel zwischen den Arbeits-
raumen im Pendelbetrieb bin-
nen etwa zehn Sekunden, ein
Werkzeugwechsel der Haupt-
spindel benétigt eine Span-zu-
Span-Zeit von circa 9,5 Sekun-
den. Die T7 3200 punktet mit
sehr hoher Prazision, die die

Maschine uneingeschrankt fiir
den Werkzeug- und Formen-
bau geeignet macht. Direkte
optische NC-Messsysteme fiir
langfristige Genauigkeit sind
Standard. Der Pendelbetrieb
ermoglicht hauptzeitparalle-
les Risten und eliminiert so
unproduktive  Nebenzeiten.
Mittels geeigneter Spannsys-
teme kann das Bearbeitungs-
zentrum seine Starken auch
in der Serienproduktion klei-
nerer Werkstiicke ausspielen.
Als Option kénnen Nullpunkt-
spannsysteme planeben in
die Rundtische
oder die Ma-
schinentische
integriert wer-
den.

www.hedelius.de



Hochleistungsfrasen in Grofde XXL
Ein Konner fur Grof3volumiges

Hochgeschwindigkeit
plus Hochgenauigkeit
- dieses Konzept kenn-
zeichnet seit Jahrzehnten
die Werkzeugmaschinen
von Mecof. Nach einem
Relaunch setzt die »Dyna-
millk diesen Weg fort.

Der Verfahrweg der Dyna-
mill beginnt in der X-Achse
bei 4500 mm, in der Z- Achse
reicht er bis zu 2500 mm und
in der Querachse (Y) bis zu
4000 mm. Der robuste und
modulare  Maschinenaufbau
mit zahlreichen Ausfiihrungs-
varianten und Optionen er-
laubt eine hohe Ausrichtung

an individuellen Kundenanfor-
derungen. Die Vorschub- und
Achsen-Verfahrgeschwindig-
keit aller Linearachsen betragt
40 m/min bei einer Positio-
niergenauigkeit deutlich unter
den Vorgaben VDI / DGQ 3441.
Die hohe Beschleunigungen
von 2,5 m/s? der Linearach-
sen erreicht die Maschine
dank eines spielfreien Ritzel- /
Zahnstangenantriebes.  Dies
ist fur den im Werkzeug- und
Formenbau wichtigen Um-
kehrbetrieb von hoher Bedeu-
tung. Kernkomponenten, wie
zum Beispiel die Spindelkopfe
werden bei Mecof traditionell
selbst entwickelt, gefertigt
und montiert. Auch hier ste-

Emco Mecofs »Dynamillc eignet sich ideal fiir die Hochgeschwin-
digkeitsbearbeitung groRer Spritzgussformen.

Schmierstoffe

hen dem Kunden bei der Dyna-
mill verschiedenste Versionen
zur Auswahl:

« vollautomatische Fras-
kopf-Wechselsysteme

«  mechanische Universal-
fraskopfe bis 1200 Nm
und 6 000 min~’

«  Elektrospindeleinheiten
als Universal — und Ga-
belkopfe bis 120 Nm und
30000 min”

In Verbindung mit dem Fiinf-
achs-Fraskopf erreichen die
Nutzer Bearbeitungsergebnis-
se, die ihnen Nachbearbeitung
ersparen oder auf ein Mini-
mum reduzieren. Dank der ho-
hen Beweglichkeit der C-Achse
von + 185 Grad sowie der A-
Achse von + 10 Grad kann
der Anwender das Werkzeug
immer entsprechend der je-
weiligen Frasstrategie optimal
anstellen. Das automatische
Spindelkopfwechselsystem
gestattet ihm, fiir die Schrupp-
bearbeitung wie auch Schlicht-
bearbeitung auf die optimalen
Spindelkopfe zu wechseln. Ein
Platz in der Spindelkopfabla-
ge fir einen dritten Spindel-
kopf steht zur Verfligung. Die
Ablagestation ist auRerhalb
des Bearbeitungsbereiches si-
cher geschiitzt vor Kiihimittel

Industrie- und

und Spanen angeordnet. Um
die Trennstelle an den Spin-
delkopfen vor schiddigenden
Einfllissen zu schitzen, ist die
Spindelkopfablage zusatzlich
automatisch abgedeckt. Ein
zentraler Erfolgsfaktor fiir die
Genauigkeit der Anlagen ist
die Temperaturstabilitat — Me-
cof hat dafiir eine maschinen-
interne Temperierung durch
kontrollierte Kiihlprozesse
aller Medien und Maschinen-
baugruppen wie Achsantriebe
(teilweise wassergekiihlt) und
Fraskopfeinheiten mit einem
geschlossenen  Kihlkreislauf
entwickelt. Zusatzeinrichtun-
gen wie innere KihImittel-
zufuhr,  Ol-Luft-Kiihlsysteme,
Werkzeugwechselsysteme mit
bis zu 20/40/64 oder 96 Abla-
geplatzen, Vorschubkraftiiber-
wachung, verschiedene Mes-
staster, Video-Uberwachung
der Bearbeitung, Druckluft be-
aufschlagte Fiihrungsbahnab-
deckung, Absauganlagen oder
die Ausstattung fiir Ferndiag-
nose sind interessante Optio-
nen, die helfen
das Potential
der  Dynamill
bestmoglich
auszuschopfen.

www.emco-world.com

AViA BHNTLEDN Ideen. Systeme. Losungen. -

] Tanktechnik
Korrosionsschutz und
Reinigungsmedien Laboranalysen und

Technische Beratung

Fluidmanagement

Energie (Heizol, Gas,

Filtermanagement Strom, Pellets)

Hermann Bantleon GmbH . Blaubeurer Str. 32 . 89077 Ulm. Tel. 0731.3990-0 . Fax -10 . info@bantleon.de . www.bantleon.de
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Stilvolle Top-Gewindewerkzeuge
Edle Spitzentechnik fuir Zerspaner

Auf den ersten Blick un-
terscheiden sich Gewin-
dewerkzeuge verschie-
dener Hersteller nicht
wesentlich voneinander
—gleiche Gewinde voraus-
gesetzt. Die Unterschie-
de werden auch auf den
zweiten Blick nur schwer
erkennbar, da sich diese
hauptsichlich durch die
Vergiitung, die Geometrie
und die Oberflichenpri-
paration zeigen. Diesbe-
ziiglich hat das Unterneh-
men Bass Spitzenqualitit
zu bieten.

Die Produzenten von Ge-
windewerkzeugen haben eine
besondere  Verantwortung:
Ihre Produkte kommen in der
Regel erst ganz am Ende der
Wertschopfungskette ~ zum
Einsatz, wenn aus einem Stiick
Halbzeug ein fast fertiges Pra-
zisionsbauteil entstanden ist,
dessen Wert durch die Arbeits-
kosten nicht selten einen fiinf-
stelligen Bereich erklimmt. Zu
diesem Zeitpunkt miissen alle

Prozesse absolut sicher funk-
tionieren, soll in dieser spaten
Phase nicht teurer Edelschrott
beispielsweise durch abbre-
chende Gewindebohrer oder
nicht maRhaltige Gewinde
entstehen.

Fiir das Einbringen von Ge-
winden in teure Bauteile set-
zen daher mit spitzem Bleistift
rechnende  Fertigungsleiter
ausschlieflich auf absolute
Spitzenqualitat beim Einkauf
der dafiir vorgesehenen Ge-
windebohrer. ,Billig“ hat hier
absolut nichts zu suchen, will
man teure Schaden vermei-
den.

Trumpfen mit Qualitit

Diesbeziiglich eine absolute
Top-Adresse ist das Unterneh-
men Bass, das die komplette
Produktionskette der Gewin-
debohrerfertigung im Haus
hat. Zusammen mit einer
100-Prozent-Priifung  garan-
tiert dies, dass der Anwender
ausschlieflich Top-Qualitat er-
wirbt, die fir maRhaltige Ge-

Beste Werkzeugmaschinen sorgen in der zerspanenden Produk-
tion der Gewindebohrerrohlinge fiir eine gleichmaRige Qualitat.

winde sorgt. Egal ob Gewinde-
bohrer, Gewindefurcher oder
Gewindefraser, das Unterneh-
men liefert Produkte fir alle
genormten und nicht genorm-
ten Gewinde, die in der Fein-
mechanik ebenso eingesetzt
werden wie im Maschinenbau
oder der Luft- und Raumfahrt-
technik.

Dafiir verwendet das inno-
vative Unternehmen pulver-

Gewindebohrer, -fraser und -furcher von Bass sind echte Kénner. Sie bestehen aus besonders hoch-
wertigen Rohstoffen und sind auf den speziellen Anwendungsfall hin beziiglich Beschichtung und
Profil optimiert. Zusatzlich bietet das Unternehmen passende Gewindeschneidfutter an.
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metallurgisch hergestellte
Schnellarbeitsstahle und Hart-
metalle. Das pulverférmige
Grundmaterial wird beispiels-
weise durch Verdiisen fliissiger
Stahle gewonnen und besitzt
eine KorngroBe von unter 10
Mikrometer.

Der aus diesem Pulver ge-
wonnene Stahl hat ein aus-
gesprochen homogenes Ge-
flige mit einer Vielzahl von
vorteilhaften  Eigenschaften.
Dies stellt sicher, dass daraus
hergestellte Zerspanungs-
werkzeuge keine ,Achillesfer-
se“ besitzen, an denen ein star-
kerer Verschleil als anderswo
an der Schneide des Werk-
zeugs auftritt.

Vorteil mit Pulver

Das Pulver wird unter Druck
und Hitze zu einem absolut
homogenen Gefiige mit einer
extrem feinen Struktur ver-
bunden. Metallpulver jeder Art
kann so problemlos zu einem
kompakten und festen Kor-
per verpresst werden, der im
Gegensatz zu erschmolzenem
Material weniger Spannungen
kennt. Zwar verfiigt der Roh-
ling immer noch liber winzige



Hohlraume, die via Sintern
sich jedoch nahezu vollstandig
schlieRen, da das zusammen-
gepresste Material in diesem
Prozess schrumpft.

Uberhaupt ist die Pulver-
metallurgie eine hochst inte-
ressante Wissenschaft. Die-
se aus Pulver geschaffenen
Stahle warten mit liberragen-
den Eigenschaften beziiglich
Schnitthaltigkeit und Warm-
festigkeit auf. Das Herstellen
von Werkzeugen und Werk-
stiicken aus Metallpulver ist
schon lange bekannt und auch
bei Wendeschneidplatten und
sogenannten MIM-Teilen gan-
gige Praxis.

Im modernen Maschinen-
park von Bass erhalten die
PM-Rohlinge per Zerspanen
ihre Grundkontur. Dafiir sind
Maschinen renommierter Ma-
schinenbauer im Einsatz. Diese
sorgen dafiir, dass das 1947 ge-
griindete Unternehmen stets
lieferbereit bleibt.

Ebenso wie die aus her-
kommlichen Werkzeugstahlen
gefertigten  Gewindebohrer
werden pulvermetallurgisch
hergestellte  Gewindebohrer
warmebehandelt. Das soge-
nannte >Harten« ist fir Gewin-
debohrer ein wichtiger Schritt,
damit diese Werkzeuge eine
sehr hohe Standzeit bekom-
men und nicht schon nach
wenigen Gewinden ausge-
tauscht werden miissen. Fir

diesen Zweck hat Bass eine
hochmoderne Salzbadanlage
in Betrieb.

Das Salzbadharten hat den
grofRen Vorteil, dass die von
flissigem Salz umspiilten
Rohlinge gleichmaRBig und
ohne Sauerstoffoxidation auf
eine Hartetemperatur von bis
zu 1200 Grad Celsius erwarmt
werden koénnen. Nachdem
diese Temperatur erreicht ist,
werden die paketweise in das
Salzbad eingetauchten Gewin-
debohrer in einem weiteren
Salzbad abgeschreckt und die
restliche Temperatur anschlie-
Rend unmittelbar an der Luft
Uber mehrere Minuten hinweg
abgebaut.

Auf diese schonende Weise
werden Verzug oder Harterisse
vermieden. Insgesamt fiinf
Biader hat das Unternehmen
Bass im Einsatz, die fiir eine
absolut gleichmaRige Qualitat
aller von Bass gefertigten Ge-
windewerkzeuge sorgen.

Moderne Schleiftechnik

Nach dem Harten treten die
Gewindebohrer den Gang
zum Schleifen an, wo sie fir
ihre eigentliche Aufgabe er-
tiichtigt werden. Es gibt keine
Kontur, die die hochmodernen
Schleifmaschinen nicht in die
Rohlinge zaubern kénnen. Wer
sich beispielsweise einen Ge-

Das Harten ist eine Spezialitdt von Bass. Hier sind mehrere Salz-
bader im Einsatz, die die Rohlinge stufenweise auf die Harte-
temperatur von bis zu 1200 Grad Celsius erhitzen.

Vollautomatisch per Roboter werden nach dem Harten die

Schleifmaschinen mit den Rohlingen bestiickt. Das Ergebnis sind
prazise Gewindewerkzeuge hochster Qualitat.

windefurcher von Bass einmal
naher ansieht, dem fillt das
interessante Profil auf.

Waren solche Werkzeuge
friiher eher wie eine Schraube
geformt, kann ein Bass-Gewin-
defurcher heute mit mehre-
ren Nuten versehen sein. Dies
dient einer besseren Zufiih-
rung des Kiihlschmierstoffs
an die Bearbeitungsstelle. Das
Ergebnis dieser MaRnahmen
zeigt sich beim Gewinde-
furchen durch absolut maR-
haltige Gewinde mit hoher
Festigkeit, da das Material um-
geformt und dabei verdichtet,
jedoch nicht zerspant wird.

Roboter in der Maschine
sorgen dafiir, dass der Schleif-
prozess autonom stattfinden
kann.Erst nachdem eine ganze
Charge geschliffen ist, meldet
die Maschine per Lichtsignal
die Abarbeitung des Auftrags
und ein Bediener sorgt fir
Nachschub an Rohlingen be-
ziehungsweise veranlasst den
Weitertransport der geschlif-
fenen Gewindewerkzeuge
zum Kennzeichnen des Schaf-
tes.

Doch damit ist noch lange
nicht Schluss. Je nach Mo-
dell bekommen die fertig ge-
schliffenen  Gewindebohrer
noch eine Beschichtung. Das
passiert allerdings bei einem
Dienstleister, der zusammen
mit Bass eine Schicht mit be-
sonderen Eigenschaften er-
sonnen hat, die speziell auf die
Anforderungen bei der Gewin-
debearbeitung zugeschnitten

wurde. Interessant auch die
umweltfreundliche  Entsor-
gung des Schleifschlamms:
Dieser wird via Pipeline zusam-
men mit dem Kiihlschmier-
stoff direkt aus den einzelnen
Maschinen gesaugt und in
einer  Aufbereitungsanlage
von Kiihlschmierstoff befreit
und anschlieBend zu Briketts
gepresst, was eine Verringe-
rung des Feuchtegrades auf
nur noch 12 Prozent zur Folge
hat. Auf diese Weise werden
wertvolle Ressourcen optimal
geschont und Restmaterialien
einer geldwerten Verwertung
zugefiihrt.

In diesem hocheffizienten
Prozess erblicken hochwer-
tige Werkzeuge rund um die
Herstellung von Gewinden
das Licht der Fertigungswelt.
Das Know-how von Bass ist
beeindruckend: Es wurden
schon Sonderlésungen fiir das
kontinuierliche Fertigen von
Muttern ersonnen, die nach
Fertigstellung durch die Ma-
schinenspindel hindurch in ein
Behaltnis geleitet werden.
Aber auch hier gilt, dass Top-
Qualitat zunachst seinen Preis
hat, der Kauf sich jedoch spa-
testens bei der Betrachtung
der glinstigeren Kosten pro
Gewinde als Schnappchen he-
rausstellt. Ein
Angebot also, E.. E
an dem man -
nicht vorbeige-

hen sollte. E
www.bass-tools.com
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Cermet-Schneidstoffe
mit noch mehr Leistung

Die Kyocera Corporation hat in Sachen
Schneidstoffe wieder etwas Innovatives
entwickelt: Das Unternehmen wartet mit
einer Reihe neuer Cermet-Sorten auf, die
eine 5o-prozentige Verbesserung der Ver-
schleiB- und Bruchfestigkeit erzielen. Die

w‘mw

Die Kosten je Gewinde
wieder im Griff

Die Walter AG hat Gewindebohrer ent-
wickelt, die ein optimales Preis/Leistungs-
verhdltnis garantieren. Diese senken die
Kosten fiir das Gewinden: Der >TC115¢ ist
fir Grundlochgewinde ausgelegt und
der »TC216¢« fiir Durchgangsgewinde. Ne-
ben sehr guter Leistung und vielfaltiger
Einsetzbarkeit liberzeugen sie vor allem
durch ihre hohe Wirtschaftlichkeit. In
Versuchsreihen wurde die optimale Geo-
metrie fiir ein moglichst
breitgefachertes ~ Werk-
stoffspektrum — von Stahl
bis zu Aluminium-Knetle-
gierungen ermittelt.

www.walter-tools.com
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Cermet-Sorten »TN620¢« und >PV720¢ eig-
nen sich hervorragend fiir ein breites An-
wendungsspektrum in derZerspanung bei
niedrigen bis hohen Schnittgeschwindig-
keiten.TN620 und PV720 sind dank unter-
nehmenseigener Werkstofftechnologien
sowohl harter als auch widerstandsfahi-
ger als herkommliche Materialien. Dazu
gehoren eine besondere Struktur-Oberfla-
chenhdrtung, die ultrafeine Partikel noch

Zerspanen geharteter
Stahle wird zur Routine

Bei der Hartbearbeitung gelten andere
Regeln als bei der Zerspanung ,normaler
Materialien: Verschleif und Hitzeentwick-
lung liegen beim Eingriff in Stahlen bis 67
HRC iiber dem gadngigen MaR und ver-
langen Werkzeuge von bester Qualitat.
Zecha hat die passende Antwort: Mit der
Peacock-Serie bekommt der Werkzeug-
und Formenbauer Hightech-Fraser an die
Hand, die selbst aufwendige Strukturen in
harteste Materialien einbringen kénnen
— ohne dass standige Werkzeugwechsel
oder nachlassende Bearbeitungsqualitat
die Wirtschaftlichkeit beeintrachtigen.
Mit starkem Leistungswillen gehen die
zweischneidigen Kugel- und Torusfraser
in den Clinch mit harten und pulvermetal-
lurgischen Stahlen, stets gewiss, die bes-
seren Argumente ins Feld zu fiihren. Vom
Substrat angefangen bis hin zur Stirn- und
Mikrogeometrie sind die Peacock-Fraser
auf hochste Belastbarkeit ausgelegt. Bei
den Details der Serie wurde nichts dem
Zufall Uberlassen und damit genau die
Wiinsche des Marktes umgesetzt. Dazu
gehoren unter anderem die fertigungs-
relevanten Durchmesserabstimmungen.

besser im Cermet verteilt, eine speziell
gebundene Phase, einschlieBlich einer
Metallphase mit hohem Schmelzpunkt.
Zusatzlich gibt es eine Hartphase, die sich
durch besondere Widerstandsfahigkeit
gegeniiber Druckspannung auszeichnet.
Zudem erhohen die metallgebundenen
Phasen mit hohem Schmelzpunkt Druck-
spannungseffekte, wodurch eine bessere
Bruchfestigkeit erzielt wird. Weiterhin
werden bei PV720 die herausragenden
Eigenschaften von TN620 noch erganzt,
indem das Material mit -Megacoat Nano«
beschichtet wird. Dies ist eine Multilayer-
Beschichtung, die zum ersten Mal lber-
haupt auf Cermet aufgebracht wird. Die
Beschichtung bietet hervorragende Ver-
schleiB- und Oxidationsbestandigkeit
fiir eine effizientere Bearbeitung mit her-
vorragender Oberflachengiite. Die neuen
Werkstoffe erweitern Kyoceras Produkt-
palette im Bereich »Zerspanungswerk-
zeuge«. Mit diesen Produkten konnen
Nutzer eine hohere Pro-
duktivitat durch eine lan-
gere Werkzeugstandzeit
sowie stabile Bearbeitung
von Stahlteilen erzielen.

www.kyocera.de

Beim Kugelfraser der Serie »581P« reichen
sie von 0,3 bis 6,0 mm, die Torusfraser
der Serie »583P« sind von 0,5 bis 3,0 mm
erhiltlich. Allen gemeinsam ist eine
Stirngeometrie, die heie Spane schnell
aus der Eingriffszone fiihrt. Die Nutform
stabilisiert die gesamte Geometrie, was
die weichen Radiusiibergange im Schaft
unterstiitzen. Abgerundet wird das Fra-
serdesign durch die neueste Beschich-
tungstechnologie. Sie zeichnet sich durch
minimierte Reibung, sehr glatte und
homogene Schichtober-

flachen in Kombination ._E E
mit groBer Stabilitat und A
Festigkeit inklusive exzel-
lenter Schichthaftung aus. E .

www.zecha.de



Exzellente Losung fiir
rostfreie Stihle

Im Horn-Programm gibt es die Schneid-
platte »S224¢« mit Innenkiihlung der Sorte
HP65 mit der Geometrie ».3V< in 3 mm
Stechbreite. Ihre verschleiRfeste AITiN-
Beschichtung ist speziell ausgelegt zum

Auf thermoplastische
Kunststoffe spezialisiert

Bei der Bearbeitung thermoplastischer
Kunststoffe wie »PEEK¢, POM« oder >PA 6«
erschweren die schlechte Warmeleitfa-
higkeit der Materialien sowie die relativ
geringen Schmelztemperaturen die Zer-
spanung. Daher hat Mapal den Bohrer
»Mono-Drill-Plastic« entwickelt und dabei
die Geometrie der sogenannten Einlip-
penbohreroptimiert. Mit dem Mono-Drill-
Plastic wird ein neues Leistungsniveau
bei der Zerspanung moderner Kunststoff-
werkstoffe erreicht. Der Mono-Drill-Plas-
tic ist mit speziellen Eigenschaften wie
einer extrem scharfen Schneidengeome-
trie und einer besonderen Ausspitzung

Ein- und Abstechen rostfreier Stahle.
Die Schneidplatte mit innerer KiihImit-
telzufuhr erweitert die bisherigen Ein-
satzbereiche der Schneidplattenreihe
»S224¢. Der KuhImittelstrahl wirkt direkt
an der Schnittzone. Die trichterférmige
Duse bildet einen Kiuhlmittelstrahl, der
die Spanformung unterstiitzt und damit
die Gefahr eines Spanestaus verringert.
AuRerdem verhindert diese Art der In-
nenkiihlung weitgehend die Bildung von
Aufbauschneiden und Ausbriichen an
der Schneidkante. Gegeniiber herkémm-
lichen Kiihlungen sind dadurch hohere
Schnittparameter zu erzielen, die einen
effizienteren Einsatz des Werkzeuges er-
moglichen. Die Quadratschafthalter mit
Innenkiihlung gibt es in den Abmalen
16Xx16,20x20 und 25x25 mm in rechter wie
linker Ausfiihrung. Die KiihImitteliiberga-
be erfolgt liber ein Langloch an der Un-
terseite. Die Halter passen in zugehdrige
VDI-Aufnahmen. Die Schraubklemmung
der Schneidplatten mit e
Anschlag erlaubt einen Eﬁr E
einfachen  Schneidplat- i
tenwechsel mit hoher E
Wiederholgenauigkeit.

versehen. Dadurch werden Bohrungsto-
leranzen bis zu IT7 realisiert. Um die War-
me bestmoglich iiber den Span abzufiih-
ren, hat der Bohrer aus unbeschichtetem
Vollhartmetall eine groRe, polierte Span-
nut. Dank speziellem Hartmetallsubstrat
wird zudem bestmaogliche Steifigkeit und
VerschleiBbestiandigkeit erreicht. Beim
Trockenbohren verhindern die prazise
Geometrie und die spezielle Spannut
das friihzeitige, sogenannte Aufschmie-
ren des Werkstoffs. Neben der Verwen-

dung zum Zerspanen von
Kunststoffen ist der Mo- E E
Bearbeitung von Alumini-
um einsetzbar. E

no-Drill-Plastic auch zur
www.mapal.com

Ideal im Fall geringer
Maschinenleistung

Bei vielen Komponenten ist eine gute
Oberflachengiite an Schulter- und
Stirnflachen erforderlich. Durch den
Wettbewerbsdruck sehen sich vie-
le Fertigungsbetriebe gezwungen, die
Zerspanungsvolumina stiandig zu erho-
hen. Mit Widias Wendeplatteneckfraser
»WVSM49o« lasst sich dieses Ziel leicht errei-
chen. Das Werkzeug ist speziell auf nied-
rige Maschinenleistung ausgelegt. Somit
lassen sich zwei Fliegen mit einer Klappe
schlagen: Auch bei geringer Maschinen-
leistung konnen gréRere Zustellraten und
hohere Zerspanungsvolumina erreicht
werden. Die robusten VSM490-Wende-
schneidplatten sind mit vier Schneidkan-
ten versehen, auBerst stabil und erzeu-
gen echte go Grad-Schultern. Es stehen
eine Vielzahl von Eckenradien zur Verfi-
gung, sowie zwei Schneidgeometrien: Die
»MMc¢ (Universal), geeignet fiir eine Viel-
zahl von Werkstoffen, und die sML« (Light)
mit scharferen Schneidkanten, die bei
der Bearbeitung von Baustahl und Edel-
stahl zu geringeren Schnittkraften fiihrt.
Durch die engen Toleranzen der VSM490-
Werkzeuggrundkorper wird eine hohe
Rundlaufgenauigkeit sichergestellt. Die
integrierten Spankammern gewahrleis-
ten eine exzellente Spanabfuhr. Dank des
Aufbaus aus gehartetem Stahl und der
geharteten Wendeplattensitze steigt die
Verformungsresistenz. Verfiigbar sind die
Werkzeuggrundkorper als Aufsteck- oder
Einschraubfraser, mit Zy-
linder- oder Weldonschaft E' E
Luft- und Kuihlmittelzu-
fuhr. E

und natdirlich mit innerer
www.widia.com
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Fortsetzung von Seite 15

Auf modernen CNC-Maschinen werden
alle Einzelteile und die Liufe der Krieg-
hoff-Waffen prazise auf MaB gefertigt.

diesen wieder gerade zu richten. Danach
steht eine erste Beschriftung oder Mar-
kierung des Laufes beziehungsweise der
Laufbiindel auf dem Plan, die mit einem
Laser durchgefiihrt wird. Bemerkenswert
ist,dass die beiden Ejektoren der spateren
Waffen gemeinsam mit dem Laufbiin-
del graviert werden. Dadurch ist spater
bei der Montage eine sichere Zuordnung
moglich.

Perfekt abgestimmt

Dies ware zwar nicht unbedingt nétig,
da auch andere Ejektoren jederzeit pas-
sen wiirden, doch kénnte unter Umstan-
den ein kleiner Ubergangsfehler zwischen
zwei Bauteilen fiihlbar sein,der ein grofRes
Argernis fiir den Besitzer einer hochwerti-
gen Waffe ware. Aus diesem Grund wer-
den zusammengehdrende Bauteile, die
exakt aufeinander abgestimmt sind, mit
einer entsprechenden Nummer graviert.
Die Waffenteile sind nun bereit fir ein

Keine Krieghoff-Waffe ohne Handarbeit.
Nur so ist sichergestellt, dass Einzelteile
perfekt passen.

Welt der Fertigung | Ausgabe 01.2016
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In nur zwei Aufspannungen wird auf
CNC-Maschinen der Systemkasten fiir das
Modell »K-80¢ aus dem Vollen gefrast.

Briinierbad. Diese werden in eine 140 Grad
Celsius heille Salzschmelze getaucht, wo
sie etwa 30 Minuten verbleiben. Dadurch
bildet sich auf der Metalloberflache eine
etwa ein Mikrometer ,dicke“ Oxydschicht
von brauner Farbe, die einen leichten
Rostschutz bewirkt. Damit die Teile eine
tiefschwarze Farbe erhalten, wird dieser
Vorgang ein Mal wiederholt, wobei die
Temperatur um finf Grad erhoht wird.
Danach werden die briinierten Laufe in
Wasser ausgekocht, von der Briinierflis-
sigkeit befreit und fiir die weitere Bear-
beitung bereitgestellt.

Der Schaft ist die nachste Komponente,
die an das entstehende Krieghoff-Gewehr
angepasst wird. Jeder Schiitze kann von
Krieghoff den von ihm gewiinschten
Schaft bekommen. Es sind zahlreiche
Rohlinge aus Nussbaumholz im Lager, die
individuell bearbeitet werden konnen.
Die bei Krieghoff beschaftigten Graveu-
re und Schafter verstehen ihr Handwerk
und setzen jeden noch so ausgefallenen
Wunsch in ein vielbestauntes Kunstwerk

Fiir besondere Wiinsche in Sachen Ge-
wehrschaft hat Krieghoff ausgesuchte
Rohlinge aus Nussbaumbholz auf Lager.

Zwei Durchgange sind in einem 140 Grad
Celsius heiBen Briinier-Salzbad nétig, da-
mit der Lauf tiefschwarz wird.

um. Ehe jedoch die Graveure zum Einsatz
kommen, wird von den Blichsenmachern
»systemiert” — das heif3t, die Passungen
zwischen Baskiile und Lauf wird mittels
Feilen, Schmirgelleinen und Tuschierfarbe
hergestellt. Kein Uberstand entgeht den
kritischen Augen und Fingern der Biich-
senmacher, die derartigen Ubeln wieder-
holt mit Feile und Schleifpapier zu Leibe
riicken. Im Anschluss werden alle Metall-
teile fein geschliffen und poliert, ehe die-
se schlieflich zum Graveur kommen, der
aus jeder Waffe einen Augenschmeichler
feinster Pragung macht.

Konner am Werk

Biichsenmacher spielen souveran auf
der Klaviatur der Feilenlandschaft. Ziel-
sicher wahlen sie die passende Feile mit
dem passenden Hieb fiir die aktuelle
Aufgabe aus. Sie lernen in ihrer Lehr-
zeit jedoch nicht nur den Umgang mit
Handwerkszeugen, sondern beherrschen

Krieghoff beschaftigt eigene Schifter, die
mit groBem Koénnen Holz-Rohlinge zu
einem Gewehrschaft verdeln.



Kunst an der Waffe: Graveure sind ge-
fragt, wenn es um schone Motive und
Einlegearbeiten geht.

nach lhrer Facharbeiterpriifung zudem
verschiedenste Messzeuge sowie Zerspa-
nungsmaschinen und bedienen selbst-
verstandlich auch CNC-Maschinen, als
hatten sie nie etwas anderes gemacht.
Ubrigens ist dieser Beruf auch fir Frauen
wie geschaffen.

Dies ist nicht zuletzt bei Krieghoff zu
sehen, wo sehr geschickte Frauenhande
dafiir sorgen, dass Krieghoff-Waffen zu
den weltweit Besten zahlen, die fiir Geld
zu haben sind. Trotz der vielen Handar-
beit, die hochwertigen Waffen naturge-

Nachdem alle Einzelteile fiir eine Waffe hergestellt wurden, kénnen diese anschlie-
RBend montiert werden, was dem Biichsenmacher obliegt. Der Beruf des Biichsenma-
chers ist iibrigens auch fiir Frauen geeignet, wie bei Krieghoff zu sehen ist.

mal geschuldet ist, kann Krieghoff seine
Kunden ziigig beliefern. Durchschnittlich
gehen drei bis flinf Monate vom Auftrags-
eingang bis zur Auslieferung einer indi-
viduell gefertigten Waffe ins Land. Und
das, obwohl an jeder Stelle sorgfaltigste
Arbeit geleistet wird und am Ende noch
eine strenge Abnahmekontrolle auf die
Waffe wartet.

Der gliickliche Kaufer halt danach ein
Produkt in Handen, das zu den langle-
bigste und edelsten Giitern iiberhaupt
zahlt. Insbesondere Jagerfamilien haben

Besitzer von Krieghoff-Waffen sind Eigner hochwertiger Technik, die auf jahrzehntelange sichere Funktion ausgelegt ist. Bereits

Exemplare in ihrer Waffenvitrine, die
schon der GrofRvater nutzte und die heu-
te weit mehr wert sind, als sie damals
kosteten. Es lohnt sich also, gerade beim
Waffenkauf von Anfang an etwas mehr
Geld einzuplanen, um in Sachen Technik,
Zuverldssigkeit und As- iy
thetik zukunftssicher zu E E
investieren. Mit Produkten
[=] e

von Krieghoff geht das auf
www.krieghoff.de

besonders edle Weise.

)

fiinf Monate nach Auftragseingang kann man selbst stolzer Besitzer einer derartigen Waffe werden.
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Edle Heimat fiir brillante Waffen
Besuch im Waffenmuseum Suhl

Anhand von Waffen lasst
sich nicht zuletzt der tech-
nische Stand der Zivilisati-
on ablesen. Waren Waffen
friither fiir Menschen exis-
tenziell, um in freier Natur
zu iiberleben beziehungs-
weise sich Nahrung zu ver-
schaffen, hat sich heute ihr
Nutzen verschoben. Sport,
Jagd und Friedenserhalt
sind gegenwartig ihre pri-
madren Verwendungsarten.
Wer die Geschichte von
Waffen umfassend kennen-
lernen mochte, wird vom
Waffenmuseum Suhl bes-
tens informiert.

Auch wer es nicht horen
mochte: Waffen sind ganz we-
sentliche Techniktreiber. Ohne
Sie ware das moderne Leben

noch lange nicht dort ange-
kommen, wo es heute steht.
Wer Waffen am liebsten ver-
bieten wiirde, so ehrenvoll der
Gedanke auch ist, legt Hand
an eine freie Gesellschaft und
ihre technischen Errungen-
schaften. Vielmehr muss es
darum gehen, moglichst viele
Menschen im Umgang mit
Waffen zu schulen, damit sich
das Faust- beziehungsweise
Unrecht nicht erneut parasitar
in der Zivilisation ausbreiten
kann, wie es derzeit im Nahen
Osten zu beobachten ist.

Der Spruch >Frieden schaffen
ohne Waffen« ist daher unver-
antwortlich, weil Nationen
ohne starke Armee zum Opfer
fremder Interessen werden,
wie es dem deutschen Kaiser-
reich 1918 passierte. Damals
vertraute die deutsche Regie-

=

rung auf die Aufrichtigkeit der
Kriegsgegner und den vorge-
legten Friedensplan, legte ein-
seitig die Waffen ab und konn-
te dadurch mit dem Vertrag
von Versailles erpresst wer-
den, da man die Kampfhand-
lungen nicht mehr aufnehmen
konnte.

Museen, wie das Waffenmu-
seum Suhl, sind daher kein
Hort, wo Geratschaften fiir
Massenmorder  ausgestellt
werden. Ganz im Gegenteil, in
diesem Museum sind Innova-
tionen, Techniktreiber, Kunst-
werke und Kuriositaten zu
besichtigen, die sich Erbauer
haben einfallen lassen, damit
ihre Auftraggeber Sport trei-
ben, Wild erlegen oder Reich-
tum demonstrieren koénnen.
Hier wird aber auch erklart,
warum gerade in Suhl sich so

Das ;Iv_a?fenrhuseum Suhl ist eine

viele namhafte Waffenbau-
er niedergelassen haben. Der
Grund ist, dass in dieser Ge-
gend Eisenerz vorkommt und
zudem grol3e Waldgebiete zur
Verfligung stehen. Eine Ideale
Voraussetzung fiir die — zur
Hallstattzeit — damals hier le-
benden Kelten zur Eisengewin-
nung, das sie in sogenannten
»>Rennofen« verhitteten, was
auch Koéhlern zu Lohn und Brot
verhalf, mit deren Holzkohle
die Ofen beheizt wurden.

Die gewonnenen >Spitzbar-
renc<waren eine begehrte Han-
delsware und wurden weit
uber Suhl hinaus verwendet.
Diesbeziiglich finden sich im
Museum zahlreiche Exponate,
die von der damaligen Zeit er-
zahlen. Hier gibt es sogar ech-
te Goldmiinzen aus dem 14.
und 15. Jahrhundert zu sehen,

Fhridgrube in Sachen »Waffen-

technik«. Hier erfihrt man jedoch auch etwas iiber den Suhler
Eisenerzabbau sowie die Suhler Porzellanfertigung.

=

Das in der Mitte abgebildete deutsche Maschinengewehr vom  Nicht nur die Waffentechnik wurde in Suhlim Laufe der Jahrhun-

Typ *MG 42¢ wird als das beste Maschinengewehr des 2. Welt-
kriegs bezeichnet und war Vorbild fiir das amerikanische »M 60«.
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derte auf die Spitze getrieben, sondern auch das Handwerk der
Graveure, wie diese Bockbiichsflinte zeigt.



die zeigen, dass Suhl durch sei-
nen Bergbau und seine Waf-
fenindustrie zu einem Stadt-
chen mit sehr wohlhabenden
Biirgern wurde, die sehr flexi-
bel auf Nachfrageveranderun-
gen reagierten. So entstand
beispielsweise im 19. Jahrhun-
dert eine leistungsstarke Por-
zellanindustrie, um auf den
zuriickgehenden Abbau des
Eisenerzes zu reagieren. Diese
ist jedoch bereits wieder erlo-
schen. Auch diesbeziiglich gibt
es im Waffenmuseum Suhl In-
teressantes zu sehen.

Technik fiir Kenner

Der Schwerpunkt des Mu-
seums sind jedoch Waffen
verschiedenster Art. Darunter
sind echte Raritaten zu sehen,
die das Biichsenmacherhand-
werk  hervorgebracht hat.
Jagdwaffen und Pistolen mit
feinst verzierten Laufen und
Schaften sind darunter ebenso
zu finden, wie Wettkampfwaf-
fen mit hochster Treffergenau-
igkeit. Das Museum ist voller
Highlights, die den Kenner
edler Waffentechnik derart in
ihren Bann ziehen, dass Stun-
den zu Minuten mutieren.
GroBe Augen bekommen so-
gar Experten, die den Damas-
zener-Stahl nur mit Messern in
Verbindung bringen.

Weit gefehlt! In Suhl wird
man aufgeklart, dass dieses
aus verschiedenen Eisensorten
bestehende und von ausge-
fuchsten Schmieden mithilfe
eines runden Dorns zusam-
mengeschmiedete ~ Material
auch fiur Waffen verwendet
wurde, was anhand zahlrei-
cher Exponate gleich demons-
triert wird. Es ist sogar ein circa
ein Meter langes Damaszener-
Band zu sehen, das den Wer-
degang dieses besonderen
Materials vor Augen fiihrt. Da-
raus hergestellte Waffen sind
absolute Augenweiden und
Unikate, da das Muster der Da-
maszenerldufe einmalig und
unwiederholbar ist.

Leider ist diese Kunst mitt-
lerweile verloren gegangen,
da zur Jahrhundertwende

vom Stahlgiganten Grupp ein
spezieller Stahl fiir Schusswaf-
fen auf den Markt gebracht
wurde. Die daraus hergestell-
ten Gewehre, Pistolen und
Revolver waren wesentlich
preiswerter, robuster und ziel-
genauer. Es gibt nahezu keine
Vitrine im Suhler Waffenmu-

Goldring-Werkzeuge
Spindeltechnologie

seum, vor der man nicht lan-
ger verweilt. Alleine schon die
Technik der Schussauslosung
ist hochinteressant. Da gibt es
zum Beispiel Luntenschloss-,
Radschloss-, Steinschloss und
Perkussionssysteme zu sehen.
Aber auch die Ausfiihrung der
Laufe ist einen Blick wert. Man

sieht Musketen mit eingear-
beiteten Drall im Lauf ebenso,
wie Gewehre, deren glatter
Lauf am Laufende eher an ein
Fischmaul erinnert. Diese Uni-
kate waren wohl die Vorlau-
fer der Schrotgewehre, da mit
ihnen gehacktes Blei ebenso
verschossen wurde, wie anei-

in der globalisierten Welt.

www.HSK.com
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Im Suhler Waffenmuseum werden die Exponate sehr edel pra-
sentiert. Langwaffen zum Beispiel sind teilweise von allen Seiten

zu betrachten.

nandergekettete Kugeln. Die
Wirkung durfte verheerend
gewesen sein.

Imposant sind die zahlrei-
chen ausgestellten Schnittmo-
delle, die anschaulich die Funk-
tion der unterschiedlichen
Waffen vor Augen fiihren. Be-
sondere Hingucker sind dies-
beziiglich die Funktionsmuster
der ausgestellten Jagdwaffen,
die demonstrieren, dass hier
perfekt passende Feinmecha-
nik und Waffenbauerkunst
gefragt ist, soll der Schuss zum
gewollten Zeitpunkt brechen
und die Kugel prazise ihr Ziel
erreichen.

In den Waffen fiir Sport- und
Scharfschiitzen wurde diese
Kunst auf die Spitze getrie-
ben. Kein Wunder, dass es im
Museum einen eigenen Be-
reich gibt, der umfassend liber

Sportwaffen informiert. Hier
gibt es nicht nur die Highlights
des Suhler Luftgewehrbaus
zu sehen, sondern auch die
Kleinkaliber-Siegerwaffen, die
Olympiasieger Ralf Schumann
bei seinen Erfolgen nutzte.
Die Abteilung ist sogar im Stil
eines Schielstandes aufge-
baut, in der Gewehre auf Be-
sucher mit Adleraugen warten.

Augenschmaus in Serie

Kunstbegeisterte ~ werden
von den unglaublich filigranen
und ausdruckstarken Gravu-
ren und Einlegearbeiten hin-
gerissen sein, die in die Lau-
fe beziehungsweise Schafte
eingearbeitet wurden. Man
bekommt eine Ahnung da-
von, dass Schusswaffen friiher

Das wassergekiihlte deutsche Maschinengewehr 08/15 war eine
starke Waffe im 1. Weltkrieg. Fast 130 ooo Stiick wurden damals

produziert.
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Suhler Waffenproduzenten zeigen ihre Produkte in einer separa-
ten Museumsabteilung. Hier finden sich seltene Raritdten eben-
so wie Einzelanfertigungen und Biichsenmacher-Meisterstiicke.

wohl das waren, was heute
teure Uhren oder Autos sind:
Statussymbole, um sich von
der Masse abzuheben.
Selbstverstandlich gibt es
auch Waffen fir das Militar
aus verschiedenen Jahrhun-
derten zu sehen, die in einer
eigenen Abteilung zusam-
mengefasst sind. Angefangen
beim >Morgenstern< —einer
mittelalterlichen Schlagwaffe
— Uiber verschiedene Waffen ab
dem 15.Jahrhundert bis hin zur
modernen Kalaschnikow ist
viel zu bestaunen, das in diver-
sen Kriegen zum Einsatz kam.
Hier wird auch demonstriert,
wie sich die Ziindung des Pul-
vers weiterentwickelte, um
das Geschoss aus dem Lauf
zu treiben. Wer etwa noch nie
etwas von einer Ziindnadel-
ziindung gehort hat, kann ein

Schnittmodell einer Doppel-
laufpistole von 1830 bewun-
dern, das einen Blick auf diese
Technik gewahrt.

Musste frither das Pulver
umstandlich in den Lauf ein-
gefiillt werden, ist dieses nun
zusammen mit dem Ziind-
plattchen und dem Geschoss
zu einer Patrone vereint. Die
Ziundnadel der Pistole dringt
nach dem Auslosen in das
Ziindplattchen ein, das darauf-
hin explodiert, was wiederum
das Pulver entziindet. Das ver-
brennende Pulver erzeugt ein
rasch expandierendes Gas, das
schlussendlich die Patrone aus
dem Lauf treibt.

Wer immer schon einmal
wissen wollte, woher der
Spruch >Das ist 08/15¢ kommt,
der bekommt in Suhl auch dies
erklart, da hier der Initiator

In Suhl gibt es eine unglaublich groRe Fiille interessanter Waffen
zu sehen, sodass ein Tag gerade ausreicht, um die wichtigsten
Exponate zu bestaunen.



Viele Demonstrationsmodelle verdeutlichen die aufwendige Technik, die sich hinter Waffen ver-
bergen. Hier wird deutlich, dass die Waffentechnik eine gewichtige Rolle in der Evolution des dem
Menschen dienenden technischen Fortschritts spielt.

fir diese Wortwahl steht: Das
deutsche Maschinengewehr
»08¢. Dieses wurde ab 1908 ge-
baut,daherdas erste Kiirzel 08.
Das ist jedoch noch nicht alles.
Die ersten Modelle konnten
nur mit eigens angepassten
Ersatzteilen repariert werden.
Die  Maschinengewehrteile
waren nicht austauschbar,
weshalb das deutsche Militar
auf Anderung bestand.

Vorteil durch Normung

Dies war die Geburtsstunde
der Normung! Im nachfolgen-
den 08-Modell ab dem Bau-
jahr 1915 (08/15) wurden zum
ersten Mal Teile verbaut, die
der diesbeziiglichen Normung
unterworfen waren, weshalb
aus zwei defekten 08-Model-
len unter Umstanden ein wie-
der funktionsfahiges Modell
zusammengebaut werden
konnte. Im Krieg mit seiner
Mangelwirtschaft ein enormer
Vorteil!

Diese  Teile-Austauschbar-
keit wurde spater auch fir
kommerzielle Produkte Uiber-
nommen, was Reparatur- und
Lagerhaltungskosten senkte.
Nicht zuletzt hier sieht man
sehr schon den Nutzen der
Militartechnik fir den zivilen
Sektor. Es ist ein Vergniigen,
durch das Waffenmuseum

Suhl zu streifen, da nicht nur
hochinteressante  Highlights
dicht an dicht versammelt
sind, sondern diese auch noch
sehr geschmackvoll und {ber-
sichtlich prasentiert werden.
Da gibt es zum Beispiel
Langwaffen in einer von bei-
den Seiten einsehbaren Vit-
rine zu besichtigen, wahrend
im Obergeschoss bekannte
Suhler Waffenfabriken ihre
Kunst dem Besucher anhand
bekannter und weniger be-
kannter Produkte naherbrin-
gen. Es ist sicher nicht Uber-
trieben, einen ganzen Tag fiir

dieses Museum einzuplanen.
Alles richtig macht derjenige,
der mit seiner Familie gleich
ein  Museums-Wochenende
in Suhl plant, denn am nachs-
ten Tag ware ein Besuch des
ganz in der Nahe liegenden
und ebenso spannenden Fahr-
zeugmuseums der gelungene
Abschluss eines Besuchs der

Stadt Suhl, aus &

der nach wie EI 1 E
fen in alle Welt

gehen. E

vor edle Waf-
www.waffenmuseumsuhl.de

Damaszenerstahl wurde lange Zeit auch fiir Waffen verwendet.

Waffenmuseum Suhl

Friedrich-Ko6nig-Strafle 19 ; 98527 Suhl

Tel.: 03681-7422-18

Offnungszeiten: 10:00 bis 18:00 Uhr (pibis So) m
letzter Einlass: 17:00 Uhr

Eintrittspreise:

Normal: 6,00 Euro

ErmaRigt: 4,00 Euro
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PHILIPP-MATTHAUS-HAHN
MUSEUM

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

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

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

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

Informationen und
Fihrungsbuchungen:

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

museen@albstadt.de
www.museen-albstadt.de
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Pyramide fur eigene Spannzwecke
Gressel liefert dazu den Rohling

Mit der Vorstellung des
mechanischen Nullpunkt-
Spannsystems  »Gredoc;,
und vor allem des damit
kombinierbaren Spannsys-
tems >Gredoc Pyramides,
stellte die Gressel AG dem
Markt ein praktikables Ra-
tio-Instrument der Extra-
klasse zur Verfiigung.

Speziell fir die Mehrfach-
spannung auf Fiinfachs-BAZs
konzipiert, bietet das sehr
kompakt gehaltene Aufbau-
element >Gredoc Pyramide« bis
dato wahlweise drei oder fiinf
Spannflachen. Doch der Markt
wiinscht die Moglichkeit, indi-
viduelle Spanntechnik selbst
herzustellen, worauf Gressel
mit der Entwicklung eines kos-
tengiinstigen Pyramiden-Roh-
lings reagierte. Damit sind An-
wender in der Lage, ausgehend

von den Moglichkeiten ihrer
BAZ's und deren Schwenk-
winkel, die Winkellage der Py-
ramiden-Spannflachen selbst
zu bestimmen und das Auf-
bau-Spannelement entspre-
chend selbst zu bearbeiten.
Auf dieses passen natirlich
auch Gressel-Spannelemente,
sodass sich ein optimaler Mix
aus Nutzung von standar-
disierten Spannelementen
und individuell angepasster
Spanntechnik zur optimalen
Anstellung der Werkstiicke
ergibt. Die Vorteile liegen auf
der Hand: Hochste Genauig-
keit durch Frasen der Pyrami-
den-Spannflachen direkt auf
der Maschine, freie Gestaltung
der Winkellage der Spannfla-
chen, optimale Werkstiickan-
stellung, beste Zuganglichkeit
und dank moglichst geringer
Werkzeuglangen mehr Stabi-

Sicherer Halt mit
der Kraft des Ols

Emuge, ein Hersteller fiir
Gewindeschneid- und Spann-
technik, hat hochst interessan-
te Hydro-Dehnspanntechnik
im Programm. Hydro-Dehn-
spannmittel zeichnen sich
durch die hohe Spanngenau-
igkeit, eine sehr groRBe Spann-
kraft, eine enorme Belastbar-
keit, hohe Zuverlassigkeit und
lange Lebensdauer aus. Durch
die iiber die gesamte Spann-
lange exakt zur Mittelachse
zentrische Ausdehnung der
Dehnhiilse werden hdéchste
Rundlaufgenauigkeiten  von
< 3um erreicht. Die gleichma-

Rige Ubertragung der hohen
Spannkraft (bis zu soodaN/
cm?) stellt die sichere Span-
nung auch von grofRen und
dinnwandigen Bauteilen si-
cher. Dies ermoglicht schwers-
te Zerspanungsanwendungen,
bei denen mit maximalen
Schnittkraften gearbeitet wer-
den soll. Da die Dehnhdilse und
der Grundkorper ohne mecha-
nische Dichtelemente abso-
lut dicht und fest verbunden

sind, werden e
eine sehr hohe E E
und Lebens-

dauer erreicht. E

Zuverlassigkeit
www.emuge-franken.de
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Ideal fiir die Mehrfachspannung auf Fiinfachsmaschinen: Die
»Pyramide« von Gressel, die nun auch selbst gestaltbar ist.

litat und bessere Standzeiten,
weniger  Werkzeugwechsel
und hohere Spindellaufzeiten,
Mehrfachspannung fiir lan-
geren autarken Betrieb. Der
Rohling ist aus Aluminium ge-
fertigt, hat einen Durchmesser
von 400 mm, eine Hohe von
200 mm und wiegt roh 67 kg.

Ein absolut
perfektes Team

Die Erwin Halder KG hat jahr-
zehntelange Erfahrung beim
Spannen von Werkstiicken.
Der Unterbau-Spanner und der
passende Unterbau-Anschlag
gehoren zu den neuesten Ent-
wicklungen des Normalien-
Herstellers. Mit ihnen spannen
Anwender schnell und zuver-
lassig selbst groe Werkstiicke
und nutzen dabei den vor-
handenen Platz optimal aus.
Zum Fixieren liegt das Werk-
stiick auf den geschliffenen
Prazisionsauflagen an beiden
Komponenten auf. Gespannt
wird bis zu 30 kN mit einer In-
nensechskantschraube. Durch
Anziehen der Schraube driickt
die Spannbacke am Unterbau-
Spanner das Werkstiick gegen
die Backe am Anschlag. Durch
die schrage Anordnung der
Backe am Unterbau-Spanner
entsteht ein Niederzugeffekt,

Als Zubehor gibt es Spannprat-
zen, Aufnahmebolzen, Prazi-

sions- Nuten- -
steine 12 bis 18 E!‘ E
trier- und Aus-

richtzapfen. E

mm sowie Zen-
www.gressel.ch

der fiir sicheren Halt des Werk-
stiicks sorgt. Durch die speziel-
le Bauart trifft der Anwender
nur auf geringe Storkonturen
bei der Bearbeitung - und
das selbst bei grofRen Werk-
stiicken. Ein zusatzliches Plus:
Dank der massiven Ausfiih-
rung aus Spharoguss wirken
Unterbau-Spanner und -An-
schlag zudem schwingungs-
dampfend. Der Spanner und

der Anschlag

werden direkt E' E
schinentisch @
geschraubt.

auf den Ma-
www.halder.de




Per Magnetkratt sicher spannen
Quadratpoltechnik sorgt fur Halt

Die Andreas Maier GmbH
& Co. KG hat ein neues
Magnetspannsystem  fiir
die Frasbearbeitung im
Portfolio. Kernstiick ist die
auBBergewohnlich  diinne

Magnetspannplatte  mit
Vollmetalloberfliche und
leistungsstarker  elektro-

permanenter Quadratpol-
technologie. Mit ihr lassen
sich sehr hohe Haltekraifte
realisieren. Im Zusammen-
spiel mit einer intelligenten
Steuerung mit und ohne
Kanalwahl sowie fester und
beweglicher Polverlinge-
rungen erhalten Anwender
groBBtmogliche Flexibilitat.

Mit einer Bauhdhe von nur 43
mm sind die Vollmetall-Mag-
netspannplatten von AMF ext-
rem diinn und rund 25 Prozent
leichter als vergleichbare Pro-
dukte. Trotz dieser aullerge-
wohnlich niedrigen Bauhdhe
lassen sich die neuen Magnet-
spannplatten, die unter dem
Namen >Premium Line< auf
dem Markt sind, um bis zu vier
Millimeter nacharbeiten, sollte
die Auflageflache beschadigt
worden sein. Dies kann vom

Anwender selbst vorgenom-
men werden. Fiir eine dennoch
Uberragende Stabilitat sorgt
die Monoblock-Bauweise der
Platten. Auf der mit einer To-
leranz von lediglich + 0,02 mm
sehr planen Oberfliche wer-
den ferromagnetische Werk-
stlicke sicher und fest fiir eine
Fiinfseiten-Bearbeitung  ge-
spannt. Das geringere Gewicht
entlastet den Maschinentisch.
Durch die Vollmetall-Ausfiih-
rung kénnen heile Spane oder
aggressive Kihlschmiermittel
den Platten nichts anhaben.

Staunenswerte Kraft

Die Permanentmagnetplat-
ten sind in Quadratpoltech-
nik ausgefiihrt und verfiigen
Uber dulerst leistungsstarke
Magnete, die je Pol vier Kilo-
newton Spannkraft Ubertra-
gen.Dadurch kénnen Werkstii-
cke mit bis zu 384 kN gespannt
werden. Das entspricht fast
40 Tonnen Haltekrafte fir die
groBte Platte von 950 x 575
mm. Durch einfaches Verkniip-
fen mehrerer Platten |asst sich
die Aufspannfliche beliebig
vergrofRern. Eine intelligen-

Die

Vollmetall-Ausfiihrung
Magnetspannplatten von AMF widersteht heiRen Spanen und
aggressiven Kiihlschmiermitteln.

der »Premium Line«-

te Steuerung mit Kanalwahl
kann einzelne Platten gezielt
aktivieren, was fiir einen ener-
gieeffizienten Betrieb sorgt.
Ein Stromimpuls wird lediglich
zum Spannen oder Entspan-
nen benotigt. Das wasserdicht
ausgefiihrte Kabel kann nach

der Aktivierung abgezogen
werden.
Fiir eine noch flexiblere

Fiinfseiten-Bearbeitung bietet
AMF feste Polverlangerungen
mit 30 mm Hohe. Sie lbertra-
gen die Haltekraft der Mag-
nete und nehmen ebene oder
vorbearbeitete ~ Werkstiicke
direkt auf. In Verbindung mit
ebenfalls erhiltlichen beweg-
lichen Polverlangerungen kon-
nen auch unebene Werkstiicke
verzugsfrei und fest gespannt
werden. Sie gleichen Hohen-
unterschiede aus, indem sie
sich flexibel einstellbar an die

Werkstiickkontur  anpassen.
Die Vollmetall-Magnetspann-
platten >Premium Line« liefert
AMF in 16 verschiedenen Gro-
Ben. In der Version >Eco Line«
ist die Magnetspannplatte zu-
dem mit Kunstharz-Fiillungen
erhaltlich.

»Premium Line< und >Eco
Line« eignen sich besonders
fur Bett-, Fahrstander- und
Portalfraismaschinen  sowie
Arbeitszentren, Wechselplat-
ten und Aufspannwiirfel. Auf
dem Maschinentisch gespannt
werden sie liber Nuten an den

Stirnseiten. In Kombination
mit dem  AMF-Nullpunkt-
spannsystem .
ergeben  sich E!‘E
weitere, enor- ﬁ!

me  Rustzeit-

vorteile. E L.

ATS"
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TROCKENSCHMIERUNG
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TECHNOLOGIE AUF HOCHSTEM NIVEAU

Unsere Entwicklungen und Produkte,
unsere individuelle Beratung und unser
Service haben jeden Tag das eine Ziel:
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Pumpengehiause bestens fixiert
Spannmittel, die fiir Profit sorgen

Nichts weniger als die
besten Pumpen zu bau-
en ist der Anspruch der
Schweizer Biral AG. Eine
Voraussetzung dafiir ist
die hochprizise und wirt-
schaftliche Herstellung
der variantenreichen
Pumpengehiuse. Bei der
Umstellung auf eine voll-
automatisierte Fertigung
haben die Experten von
Rohm mit durchdachten
Spannldsungen und aus-
gekliigelten Vorrichtun-
gen einen wichtigen Bei-
trag geleistet.

Das Hinterfragen und Op-
timieren aller Fertigungs-
prozesse gehort fir die Ver-
antwortlichen von Biral zur
gelebten Praxis. So wundert es
nicht, dass eine 2011 installier-
te Losung zur Herstellung der
Pumpengehduse, die eine 25
Jahre alte Rundtaktmaschine
abloste, bereits 2014 ihrerseits
durch etwas noch Besseres
ersetzt wurde. Heute werden
die Pumpengehduse fiir die
hocheffizienten Heizungs-
Umwalzpumpen aus dem

A
R6hm hat unter anderem eine hydraulisch betétigte Spannvorrichtung fiir ein Mazak BAZ gebaut.
Hier werden die Pumpengehiuse abgelangt, plan gefrast und mit einem Zollgewinde versehen.

Biral-Sortiment in LosgrofRen
zwischen 150 und 8400 Stiick
vollautomatisiert in einer Fer-
tigungszelle hergestellt.

Im Zentrum der Fertigung
stehen zwei Bearbeitungszen-
tren: Eine bereits vorhandene
Drehmaschine von DMG sowie
eine von der Wenk AG kun-
denspezifisch bereitgestellte
und in Betrieb genommene
horizontale Frasmaschine von
Mazak mit Palettenwechsel-
system.

Optimales vom Experten

Die Rohm AG hat dafiir die
Spannvorrichtung mitent-
wickelt, konstruiert und her-
gestellt. Sonderwerkzeuge
und Werkzeughalter steuerte
Sandvik bei. Drumherum sind
die Funktionen Zufiihren, Rei-
nigen, Dichtheitspriifung und
Palettieren angeordnet. Ein
Roboter bestiickt die Stationen
mit stoischer Gelassenheit.
Durch diese Losung konnte
die Produktivitat noch einmal
um 17 Prozent, bei einigen
Teilen sogar lber 20 Prozent
gesteigert werden. Der Robo-
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Seit 2014 produziert eine Fertigungszelle beim Unternehmen
Biral vollautomatisiert hochwertige Pumpengehause.

ter greift sich die gegossenen
Pumpen-Rohgehause aus der
Zufuihrschiene, erkennt deren
Lage und positioniert sie la-
gerichtig auf einer Zufiihrung
zur Drehmaschine, von wo sie
von der Maschine entnommen
werden.

Auf der leistungsfahigen
DMG-Drehmaschine »CTV 250«
werden die Werkstiicke mit ei-
nem Zweibacken Kraftspann-
futter des Typs >KFD-G¢< von
R6hm mit groRem Backenhub,
90 Grad Spitzverzahnung und
zylindrischer Zentrierauf-

nahme gespannt. Das Futter
eignet sich auch zum Span-
nen von Werkstiicken iiber
Vorspriinge hinweg und kann
dabei trotzdem hohe Spann-
krafte einsetzen. Die Spann-
vorrichtung packt das Pum-
pengehduse sicher von oben.
Hierzu greifen die Spannba-
cken lber den bauchigen Teil
der Gehause hinweg und po-
sitionieren es mit der Offnung
nach unten sicher und fest.

Riistzeitsenker

Fir die sechs unterschied-
lichen Pumpenmodelle hat
R6hm sechs Satze mit schnell
wechselbaren  Spannbacken
beziehungsweise  Spannvor-
richtungen geliefert. Das senkt
die Riist- und Einrichtungszei-
ten beim Wechsel auf ein an-
deres Gehausemodell.

Nun werden auf der Dreh-
maschine zunachst die Plan-
flache und die Innenkonturen
gedreht. Dann werden die vier
Kernlécher gebohrt, in die an-
schlieBRend ein M6-Gewinde
geschnitten wird. Die DMG-
Drehmaschine ist dafiir mit
einem Werkzeugrevolver mit
zwolf Werkzeugen bestens
ausgestattet. Blitzschnell und
mit stets wiederkehrender



| -

Hydraulisch betitigte Schwenkspanner spannen die Pumpenge-
héuse so, dass fiir Werkzeuge der benétigte Freiraum bleibt.

Prazision erledigt die Maschi-
ne die Prozessschritte und
schleust die fertig bearbeite-
ten Gehaduse heraus.

Nun geht es weiter auf dem
Fras-Bearbeitungszentrum, an
das der Roboter das Werkstiick
ubergibt. Nachdem er mit der
Greifzange einer doppelseiti-
gen, drehbaren Greifvorrich-
tung zwei fertig bearbeitete
entnommen hat, legt er zwei
weitere Werkstiicke ein. Auf
der Mazak >HC Nexus 4000/
Il werden die Pumpengehau-
se zuerst auf die vorgegebene
Einbaulange plan gefrast. Da-
nach werden samtliche vier
Anschlussstutzen mit einem
Hochleistungs-Glockenwerk-
zeug vorgedreht und angefast,
bevor sie an der AuBenseite
mit einem Zollgewinde verse-
hen werden.

Zuletzt werden die beiden
Gewinde noch mit einer klei-
nen Birste entgratet und von
eventuellen Spanen befreit.
Was sich jedoch so einfach
liest, bedurfte im Vorfeld eini-
ger Uberlegungen, damit die
Werkstiicke sicher und gut
zuganglich gespannt sowie
kollisionsfrei bearbeitet wer-
den konnen. Die Experten von
R6hm haben dafiir eine dreh-
bare und hydraulisch betatigte
zweifach-Spannvorrichtung in
den Abmessungen von 500 x
300 mm gebaut. Zwei Spann-
nester sind in X-Form mit 270
mm  Abstand angeordnet,
um zwei Pumpengehduse zu
spannen.

Auf einer massiven Grund-
platte ist eine starre Dis-

tanzplatte montiert, deren
Schnittstelle einen schnellen
Wechsel ermoglicht. Auf ihr
befinden sich die ebenfalls
mit einer zentralen Schraube
schnell wechselbaren Werk-
stiickaufnahmen, der Luft-
anlagekontrollanschluss, die
Spaneablaufschragen sowie
die Schnittstellen fir drei hy-
draulisch betatigte Schwenk-
spanner je Seite. Die spannen
die Pumpengehduse so, dass
fir Werkzeuge und Greifer
der benétigte Freiraum bleibt.
Obwohl nur drei Hydraulik-
zylinder arbeiten, ist auch ein
Wechsel auf vier Backen mog-
lich.

Mit fiinf weiteren Spannsat-
zen, bestehend aus geharte-
ten Spannpratzen mit einem
Spannpunkt und mit zwei
Spannpunkten,  ausgefiihrt
als Pendelwippe sowie lagefi-
xierten Werkstiickaufnahmen
sind die Experten bei Biral fiir
die Fertigung aller sechs Pum-
penmodelle bestens ausge-
stattet. In der Fertigung gibt
es nun wesentlich mehr Pro-
zesssicherheit.

Dariiber hinaus sind eine
hohere Prazision und langere
Werkzeugstandzeiten zu nen-
nen, da der Aufbau stabiler
ist und weniger Vibrationen
wirken. Hinzu kommt, dass
sich mit der Zelle heute bis
zu finf Stun-
den mannlose

Fertigungszeit .r

realisieren las- E
sen.

www.roehm.biz
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Analyse, Kontrolle und Verwaltung
Der Schweifdprozess wird glasern

Einsparpotenziale entdecken, wirtschaftlich fertigen und jede Schweifinaht dokumentieren - das sind drei
Anforderungen, wie sie unterschiedlicher nicht sein koénnten. Die modular aufgebaute Qualititsmanagement-
software rewm Xnet« von EWM hilft dabei, diese drei Aufgaben unter einen Hut zu bekommen - und nutzt
dabei kleinen Schweif3fachbetrieben ebenso wie weltweit agierenden Konzernen. rewm Xnet: ist absolut In-
dustrie 4.0-kompatibel und unterstiitzt bei der Vernetzung komplexer Produktionsabldufe — von der Massen-

fertigung bis zur Losgrofie 1.

Gerade im Bereich Qualitatssicherung
nimmt die Dokumentation immer mehr
Raum ein. Konventionell werden die re-
levanten Werte von Hand notiert. Bei die-
sen Werten handelt es sich meist um die
Hold-Werte, die am Ende des SchweiRpro-
zesses am Gerat erscheinen. Allerdings
lassen diese Werte keine Riickschlisse
darauf zu, wie sich die Parameter im Laufe
des SchweiBprozesses verandert haben.
>ewm Xnet« von EWM hingegen erfasst
kontinuierlich samtliche SchweiBpara-
meter. Anhand der Daten lasst sich je-
derzeit nachweisen, dass die geforderten
Parameter eingehalten wurden und die
Schweillnaht die vorgesehenen Eigen-
schaften aufweist.

»ewm Xnet¢ zeichnet jedoch nicht nur
die beiden Parameter Schweif3strom und
Schweispannung auf, sondern samtli-
che relevanten Parameter. Dazu zdhlen
neben Strom und Spannung auch die
Lichtbogenenergie, die Drahtforderge-
schwindigkeit und die JOB-Nummer

inklusive der Kopfdaten zur Drahtcha-
rakteristik wie Drahtmaterial und Draht-
durchmesser. So kénnen Veranderungen
des Ankerstroms bei der Drahtférderung
Hinweise auf UnregelmaRigkeiten sein,

die das Zusetzen von Stromdiise oder
Fiihrungsseele verursachen. Werden nur
Strom und Spannung aufgezeichnet, sind
solche Riickschliisse nicht moglich.

Passgenauer Teiletausch

Verschleif? ist ein schleichender Prozess.
VerschleilRteile rechtzeitig, aber nicht
friihzeitig zu wechseln bedeutet Einspar-
potenzial fiir jedes Unternehmen. Ver-
schleiR verandert die SchweilRparameter
langsam und nur geringfligig. Da >ewm
Xnet« samtliche Geratedaten aufzeich-
net, kann mit Parametergrenzen gearbei-
tet werden, die auf den optimalen Zeit-
punkt hinweisen, die VerschleiSteile zu
tauschen. So erfolgt der Tausch der Ver-
schleiBteile nicht nach festgelegten Zyk-
len, sondern dann, wenn es notwendig ist.

Durch die eindeutige Zuordnung von
Schweiflnaht, SchweiRzeit und Bauteil
lassen sich auch Nebenzeiten analysieren.
Einschaltdauer und effektive SchweiRzeit
eines jeden Gerdtes lassen sich gegen-
Uberstellen. Wenn das Verhaltnis beider
Werte sehr gering ist, lasst das Ruck-
schliisse auf zu hohe Nebenzeiten zu. Auf
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rewm Xnetc zeichnet simtliche Daten
kontinuierlich auf. So kénnen sie jederzeit
wieder abgerufen und analysiert werden.

diese Weise kdnnen Einsparpotenziale im
Produktionsablauf aufgedeckt werden.
Service und Wartung miissen einerseits
regelmaRig und andererseits auch wie-
der unregelmaRig durchgefiihrt werden.
Kuhlflussigkeit beispielsweise wird regel-
maRig nach einem Jahr gewechselt, bei
den Drahtvorschubrollen ist ein genauer
Wechseltermin nicht abzusehen. Denn
er ist abhangig von vielen verschiedenen
Parametern wie Einsatzdauer, Material-
durchmesser und Fordergeschwindigkeit.
Sowohl fiir die regelmaBige Wartung
wie im Fall der Kiihlflissigkeit als auch
fiir die unregelmalige Wartung wie bei
den Drahtvorschubrollen verfiigt ewm
Xnet ber Einstellmoglichkeiten. Und
zwar fiir jedes Schweilgerat individuell.
Dort sind regelmaBig wiederkehrende
Wartungszyklen mit Terminierung und
Klartextangaben genauso hinterlegt wie
die Meldung, dass die Drahtvorschubrol-
len getauscht werden sollten.
Angepasste Wartungs- und Servicezyk-
len erlauben eine vorausschauende Pro-
duktion, was wiederum die Qualitat der
Produkte steigert. Damit sind auch die
in DIN EN 1090 oder DIN EN ISO 3834 ge-
stellten Anforderungen erfiillt. Weiterhin
konnen mit sauber dokumentierten War-

rewm Xnet¢ von EWM ist Qualitdatsma-
nagement-Software, um Schweiprozes-
se zu analysieren, zu kontrollieren und zu
verwalten.



tungen auch diese Kosten transparent
gemacht werden und in die Kalkulationen
einflieBen.

Ein Angebot ist schnell geschrieben,
die kalkulierten Werte basieren auf Er-
fahrungswerten. Aber bildet es die Tat-
sachen auch realistisch ab? Mithilfe von
»ewm Xnet« ist die Nachkalkulation kein
Problem. Das gilt gleichermaRen fiir ein
oder mehrere Bauteile, ein groReres Los
oder sogar eine ganze Produktionslinie.
Und zwar unabhangig von der Anzahl der
Schweil3gerdte, die bei der Abarbeitung
des Auftrages beteiligt sind.

Vor der Bearbeitung des Auftrags wer-
den bei den eingesetzten Geraten die
Zahlerstande fiir die Verbrauchsmate-
rialien »Zusatzwerkstoffc, »Schutzgas«
und >Strom« auf Null gesetzt. Nach der
Abarbeitung werden automatisch die
kumulierten Werte angezeigt. Die Ge-
samtverbrauchsmengen fiir die Ver-
brauchsmaterialien sind sofort verfiigbar.
Ebenso kénnen diese Werte auf einzelne
Gerate oder Gerategruppen herunterge-
brochen werden. -ewm Xnet« ist webba-
siert und unabhangig vom Betriebssys-
tem. Ist das Programm einmal auf dem
betriebseigenen Server aufgespielt, ist
es—wie eine Website — von allen mit dem
Server verbundenen Geraten aufrufbar.

DIE ZAHNE

Dazu zahlen festinstallierte PCs genauso
wie Laptops, Tablets oder Smartphones.
Ist bereits eine Auswertungssoftware im
Betrieb etabliert, libergibt >ewm Xnet«die
aufgezeichneten Daten an dieses System.
Dort lassen sie sich beliebig weiterverar-
beiten.

Rigide Zugriffsrechte

In »ewm Xnet¢ kénnen verschiedenen
Nutzern unterschiedliche Zugriffsrech-
te eingeraumt werden — sowohl was die
Zugriffsrechte an sich, als auch was den
Umfang der Gerate angeht, auf die zuge-
griffen werden kann. Schweilaufsichts-
personen kdnnen Zugriffauf dievonihnen
verantworteten Gerdte erhalten. Fiir Pro-
duktplaner kann es interessant sein, die
verschiedenen Produktlinien miteinander
zu vergleichen und erhalten deshalb Zu-
griff auf samtliche produzierende Gerate.
Die Administratorrechte erstrecken sich
auf die Benutzerverwaltung inklusive der
individuellen Rechtevergabe sowie die
Gerateverwaltung und die Integration
neuer Gerdte. Die Darstellung der Gerate
erfolgt bei ewm Xnet sowohl in Listendar-
stellung als auch in einem Lageplan. Der
Lageplan ist jeweils als Grafik hinterlegt

WERKSTUCK SPANNEN?
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SICH NICHT

und bildet die jeweiligen Raumlichkeiten
ab, in denen sich die Schweil3gerate befin-
den. Per Drag&Drop lassen sich neue Ge-
rate an die Stelle bewegen, an der sie ein-
gesetzt sind. Sollte sich die Position dieses
Gerates einmal dauerhaft verandern, so
lasst sich das auch im Lageplan ganz ein-
fach anpassen. Die Lageplandarstellung
weist gegenlber der tabellarischen Dar-
stellung einen wesentlichen Vorteil auf:
Haufig ist eher der Ort eines Gerates als
der genaue Name bekannt. Das macht die
direkte Zuordnung leicht.

Die Ubertragung der Daten von den Ge-
raten auf das Netzwerk erfolgt online per
LAN, WLAN oder offline per USB Stick. Be-
findet sich ein Gerat auBerhalb des Netz-
werkes, werden die Daten einfach offline
aufgezeichnet. Die Ubertragung der Da-
ten auf das Netzwerk erfolgt entweder,
wenn sich das Gerat das nachste Mal im
Netzwerk anmeldet, oder mithilfe eines
USB-Sticks, der die Daten aus dem Gerat
ausliest. sewm Xnet:« ist einfach zu bedie-

nen — und wird dennoch E E
1

allen Anforderungen kom-

plexer Produktionsablaufe
bis hin zu der Umsetzung
von Industrie 4.0 gerecht.

WWW.ewm-group.com

v' sicher Spannen ohne
VerschleiR am Spannmittel

v' auch bei hochfestem Material

iiber 1.000 N/mm? Zugfestigkeit

v/ mit der patentierten
Pragetechnik von LANG



Fithrend bei
Koordinaten-
messgeraten
mit Optik
Tomografie
Multisensorik

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

3 W ere Informationen unter:
' T'é__lpfon +49 641 7938519

~www.werth.de

Via 3D-Modell zur
realen Kostenanalyse

In vielen Unternehmen beginnt
die Kalkulation eines Bauteiles,
wenn die Konstruktion bereits
abgeschlossen ist: Dann werden
erst die Arbeitsfolgen auf den Fer-
tigungseinrichtungen festgelegt.
Mit der Software >Classmate Planc
von Simus wird dieser Schritt ent-
scheidend nach vorne gezogen.

Die Software-Suite »Classmate« analy-
siert automatisch geometrische, topo-
logische und Informationen wie Ober-
flachengiite, Passungen und Toleranzen,
die in 3D-Modellen von CAD-Systemen
enthalten sind. Durch die Integrationen in
fiihrende 3D-Systeme kénnen nun direkt
aus deren Benutzeroberflaichen heraus
Kalkulationen des aktuellen Bauteiles
ausgelost werden. Ein internes Regelwerk
ordnet aus Technologie-Datenbanken die
erforderlichen Arbeitsgange zu.

In  Technologie-Datenbanken  sind
Fertigungseinrichtungen, =~ Werkzeuge,
Schnittwerte, Werkstoffinformationen
und Kalkulationsgrundlagen des jewei-
ligen Unternehmens hinterlegt. Damit
bestimmt >Classmate Plan« die Technolo-
giefolgen, ermittelt geeignete Maschinen
und Werkzeuge sowie die Herstellzeiten
nach Refa. Das Kalkulationsergebnis
wird anschlieBend im CAD-System ein-

Kostentreibar

Anderungshistoris

geblendet. Dieses Ergebnis enthadlt die
Herstellkosten fiir beliebige LosgroRen-
Staffelungen sowie eine Grenz- und
Vollkostenrechnung nach der internen
Kostenstruktur. Zugleich werden die vor-
geschlagenen Technologiefolgen mit
Maschinen-, Riist- und Stickzeiten in
einem Arbeitsplan dargestellt. Das Vor-
gehen lasst sich leicht auf Baugruppen
ubertragen: Die Kosten einer Baugruppe
kalkuliert »Classmate Plan« auf Basis aller
Einzelteile, Unterbaugruppen sowie der
Zeiten fur Flugeverfahren und Montage.
Dabei werden aktuelle Preise der Kauf-
teile aus dem ERP-System bezogen. Auch
Montagezeiten oder spatere Bearbei-
tungsschritte an der Baugruppe kénnen
noch berticksichtigt werden.

Die Ergebnisse flieBen so in den Kon-
struktionsprozess ein. Kostentreiber wer-
den erkannt und konnen beseitigt wer-
den. Varianten und Anderungsschritte
lassen sich vergleichen, um die kostenop-
timalen Losungswege weiter zu verfol-
gen. Durch die Verwendung unterschied-
licher Kalkulationsgrundlagen koénnen

die Herstellungskosten an

verschiedenen Standorten EI . E
einbezogen oder Make-or- .
buy-Entscheidungen ge- 2l
troffen werden. E

www.simus-systems.com

Dotailanalyso
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Mit »Classmate Plan«< von Simus werden Kosten transparent. Das Programm erzeugt
tibersichtliche Darstellungen der Kalkulation und Arbeitsschritte des Bauteiles.
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Industriestandards als Drehscheibe
Fehlerrisiken per Software senken

Mit >Model Based Definition«
(MBD) hat Dassault Systémes ein
neues Software-Tool fiir Solid-
works auf den Markt gebracht.
Anwender verbessern mit dieser
leistungsstarken und zeichnungs-
losen Fertigungsanwendung fiir
das modellbasierte Konstruieren
die technische Kommunikation.
Zudem beschleunigt das 3D-Tool
die Konstruktions- und Fertigungs-
prozesse und reduziert damit die
Produktionszeit sowie die Produk-
tionskosten.

MBD optimiert die Technische Kom-
munikation unter anderem durch die
Nutzung von Dateiformaten im Indus-
triestandard. Anwender koénnen Pro-
dukt- und Fertigungsinformationen di-
rekt in 3D definieren, organisieren und
veroffentlichen. Damit verbessert sich
die Kommunikation zwischen den Kon-
struktions- und Fertigungsteams und das

Sianghr

T Schoiapel
VOB IO TN e
Manrruis Hantoeiings

f o Ahsiredwrsowaand

[0 TP

Mbachgurwitsd

Praktisches Programm
fiir Stanzberechnungen

Der neue >Punchguide« von Trumpf
macht Berechnungen rund um das Stan-
zen so einfach wie noch nie. Der Ditzinger
Maschinenbauer hat dafiir sein grofRes

T d b

Das Tool »Model Based Definition: (MBD)
optimiert die Technische Kommunikation
unter anderem durch die Nutzung von
Dateiformaten im Industriestandard.

Fehlerrisiko sinkt. MBD deckt zahlreiche
Anwendungsszenarien ab: Die Weiterga-
be von Bauteil- und Montageinformati-
onen an die Fertigung, das Einholen von
Angeboten durch den Einkauf oder die
Erstellung von Priifberichten fiir die Qua-
litdtssicherung. Mit MBD erzeugen Kons-
trukteure ein Masterdokument mit allen
Produkt- und Fertigungsinformationen.

Know-how im Bereich der Stanztechno-
logie in eine praktische App fiir Smart-
phones oder Tablet-PCs gepackt. Mit der
PunchGuide-App stehen Mitarbeitern der
Arbeitsvorbereitung, Konstrukteuren und
Maschinenbedienern die wichtigsten Pa-
rameter jederzeit zur Verfiigung. Diese
unterstiitzen bei verschiedenen Berech-
nungen, beispielsweise zu Stanzkraft,
Schnittspiel, Vorstanzdurchmesser, ma-
ximale Kantenldange, Abstreiferauswahl,
Blechdickenumrechnung oder Blechge-
wicht. Die MaRBeinheiten lassen sich da-
bei bequem auf das metrische oder ang-
loamerikanische System einstellen. Um
noch schneller zum gewiinschten Ergeb-
nis zu gelangen, kdnnen Anwender ihre
eigenen Maschinen in der praktischen
App hinterlegen. Die mobile App gibt es
in den Sprachen Deutsch, Englisch, Fran-
z0sisch, Italienisch, Spanisch, Tschechisch
und Chinesisch. Sie ist kostenlos fiir die
Betriebssysteme »iO0S¢ E'-.'
und »>Android« sowie als |
Webversion unter www. 1

trumpf.com/apps/punch-
guide verfligbar. E "

Dieses bedient auch nachgelagerte Pro-
zesse und ist mit geltenden Regelungen
und Standards kompatibel. Teure und
fehleranfallige 2D-Zeichnungen miis-
sen nicht mehr erstellt und gepflegt
werden. MBD erfiillt die Anforderungen
von MIL-STD-31000 Anhang B fast hun-
dertprozentig. Das Programm ist eine
wesentliche Erganzung des Solidworks
2015-Produktportfolios. Solidworks 2015
deckt samtliche Aspekte des Produktent-
wicklungsprozesses mit einer intuitiven,
integrierten 3D-Entwicklungsumgebung
ab, die 3D-Konstruktion, Simulation, elek-
trische Konstruktion, Produktdatenver-
waltung und Technische Kommunikation
umfasst. Dank »Collaborative Sharing«
ermoglicht das machtige Programm den

Zugriff auf die 3D-experi- E E

ence-Plattform von Das-
ih

sault Systémes sowie die
damit verbundenen cloud-
basierten Funktionen.

www.3ds.com/de

Konstruktionsprozesse
massiv beschleunigen

Datacad hat »GrafiCalcc und »GrafiCalc
Elements«< verbessert. Mit diesen Pro-
grammen sind komplexe Aufgaben in der
Konstruktion einfach zu I6sen. Beispiels-
weise kénnen Geometrien Toleranzwer-
te zugeordnet und mit Hilfe von Monte
Carlo-Toleranzanalysen automatisch op-

timiert werden. So kénnen 1K
verschiedene  Varianten E E
getestet und die beste Lo6-

sung gewahlt werden. E

wahrend der Konstruktion
www.datacad.de
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Einbaufertiges direkt aus der Presse
Klevere Maschine macht’s moglich

Auto-Teile miissen mitt-
lerweile mehrere Funkti-
onen auf einmal erfiillen,
um Gewicht einzusparen.
Bislang erfolgt die Produk-
tion solcher anspruchsvol-
len Teile deshalb in meh-
reren Zwischenschritten,
herkémmliche Umformver-
fahren stoBen hier an ihre
Grenzen. Eine mogliche Lo-
sung kann die Kombination
von Prazisionsschneiden
und Massivumformung in
einem Werkzeug darstel-
len.

Bauteile, die in unterschiedli-
chen Bereichen variable Mate-
rialstarken aufweisen, werden
derzeit haufig durch Fiigen
mehrerer Einzelbauteile her-
gestellt. Lange Prozessketten
zur Herstellung dieser Bautei-
le und zusatzliche Schritte zur
Lagerung, Vereinzelung und

Zufiihrung sowie die notwen-
digen Fligeprozesse ziehen
hohe Stiickkosten nach sich.
Hinzu kommt die Nachbear-
beitung der Oberflachen, um
etwa den Grat zu entfernen.
Die Verkiirzung der Prozess-
ketten durch die Produktion
der Bauteile in einem Pressen-
durchgang bietet daher ein
groRes Einsparpotential.

Interessante Idee

Zur wirtschaftlichen Her-
stellung von Bauteilen mit
unterschiedlichen Materi-
alstirken hat Schuler die
Blechmassivumformung  fiir
Folgeverbund- oder Transfer-
werkzeuge entwickelt. Dabei
entsteht zunachst durch klas-
sische Blechumformung eine
Vorformgeometrie des Bau-
teils. AnschlieRend wird durch
Kaltmassivumformung in ei-

Die Prazisionsschneid- und Umformpressen vom Typ »PSK« der
Schuler-Tochter Griabener Pressensysteme sind fiir einbaufertige
Teile ideal geeignet.

Welt der Fertigung | Ausgabe 01.2016

Die Kombination von Prazisionsschneiden und Blechmassivum-
formung erlaubt die Produktion hochkomplexer Teile.

nem Bereich aufgedickt oder
abgepragt, um beispielsweise
eine Versteifung zu erzeugen.
Die Teile sind dabei wieder-
holgenau in engen Toleranzen
produzierbar. Fiir Teile mit ho-
heren Umformgraden bietet
Schuler Verfahren zur Warm-
massivumformung an.

So lasst sich etwa bei einem
Flanschbauteil durch Anhau-
fen der Blechdicke von 3,1 auf
5,0 Millimetern die geforder-
te Drehmomentiibertragung
in der Verzahnung erreichen.
Zunachst wird das Bauteil da-
bei im Folgeverbundwerkzeug
vorgeformt und die Blechdicke
in mehreren Stufen angehauft,
danach der Kragen gezogen,
gelocht und in weiteren Stufen
durch Stauchen verdickt. Der
nachgelagerte Transfer iber-
nimmt das Bauteil, nachdem
es aus dem Streifen geschnit-
ten wurde, wendet es um 180
Grad, legt es in die Biegestufe
und danach in die Stufe zum
Prazisionsschneiden.

Das Prazisionsschneiden -
ebenfalls eine Entwicklung
von Schuler —gewabhrleistet ei-
nen hohen Glattschnittanteil
und verrundet den Grat noch
im Prozess. Dabei wird mithil-
fe von Zusatzfunktionen, die
in die Presse integriert sind —
sogenannten Servomodulen
- eine glatte, ein- und abriss-

freie Schnittflache erzeugt, die
Funktionen Gibernehmen kann,
ohne nachbearbeitet werden
zu missen. Das bedeutet, dass
die so hergestellten Bauteile
einbaufertig sind.

Mit Servoantrieb

Die Prazisionsschneid- und
Umformpressen vom  Typ
»PSK« der Schuler-Tochter Gra-
bener Pressensysteme ist zur
Herstellung solcher komple-
xen Bauteile ideal geeignet.
Die Anlage verfiigt liber einen
Kniehebel-Servoantrieb, der
durch die frei programmierba-
re Hubhdhen und Bewegungs-
abldufe eine hohere Produk-
tivitat als bei herkdmmlichen
Kniehebelpressen ermdglicht
und die Integration verschie-
dener Prozesse erlaubt — vom
Ziehen, Biegen, Pragen, Prazi-
sionsschneiden und Kalibrie-
ren bis hin zu SchweiBen und
Fiigen. Die sehr hohe System-
steifigkeit der PSK-Pressen
gewahrleistet besonders enge
Bauteiltoleranzen und schont

gleichzeitig 1K

das Werkzeug E E
reduzierten
Schnittschlag. E

durch den
www.schulergroup.com



Stanzen mit hochster Produktivita

Leistungsstarkes aus Ditzingen

Hochste Produktivitit
und maximale Flexibi-
litat oder eine Basisma-
schine als Einstieg in die
automatisierte Stanzwelt:
Mit der »Trupunch 5000«
und der »Trupunch 2000«
hat Trumpf zwei Stanz-
maschinen fiir unter-
schiedliche Anforderun-
gen im Portfolio.

Die Trupunch 2000 fertigt
hochproduktiv und flexibel ein
breites Teilespektrum. Dabei
ist sie sowohl als Stand-Alone-
Maschine als auch automa-
tisiert dulerst kompakt und
erleichtert Unternehmen den
Einstieg in die automatisierte
Fertigung.

Mit zahlreichen Innovatio-
nen wartet die Trupunch 5000
auf: Sie ist der Spitzenreiter in
Sachen Produktivitat, Prozess-
sicherheit und Flexibilitat und
bietet die komplette Auswahl
an Trumpf-Stanztechnologien.
Je nach Bedarf lasst sich die
Anlage individuell automati-
sieren und ermoglicht hochs-
ten Durchsatz, insbesondere
im Mehrschichtbetrieb.

Neuentwickelte Achsan-
triebe machen die schnellste
Stanzmaschine der Welt noch
schneller. Sie erlauben hohere
Achsbeschleunigungen  und

Die »Trupunch 5000« von Trumpf setzt in Sachen Produktivitdt neue MaRstébe. Zudem arbeitet sie
dank einer Vielzahl neuer, innovativer Losungen noch flexibler und prozesssicherer.

Rotationsgeschwindigkeiten
und steigern so die Produkti-
vitat. Mit einem leistungsstar-
ken Hydraulikantrieb stanzt
sie mit bis zu 1600 Hiiben pro
Minute und signiert mit 3000
Hiben pro Minute. >Smart
Functions« stellen sicher, dass
alle Prozesse zuverldssig und
reibungslos ablaufen. Auf die
Weise wird die Maschinenleis-
tung in hohen Durchsatz und
Produktivitat umsetzten.

Totbereich war gestern

Dank riickziehbarer Pratzen
kénnen Anwender ihre Tei-
le auf dem gesamten Blech
schachteln. Sie missen kei-

Dank riickziehbarer Pratzen lassen sich auch Teile im Pratzentot-
bereich ohne Nachsetzen bearbeiten.

nen Pratzentotbereich mehr
einplanen und sparen damit
Material. Zudem lasst sich das
Blech in den meisten Fillen
ohne Nachsetzen abarbeiten.
Das wiederum erleichtert die
Programmierung und erhoht
die Teilegenauigkeit.

Neben dem Stanzen und Si-
gnieren verfugt die Trupunch
5000 iiber vielseitige Umform-
moglichkeiten: Mit der aktiven
Matrize gelingen auch beson-
ders groBe und hohe Umfor-
mungen. Zusatzlich sorgt die
aktive Matrize zusammen mit
Biirstentischen fiir beste Qua-
litat.

Damit die neue Trupunch
sooo ihr ganzes Potenzial
entfalten kann, bietet Trumpf
umfangreiche  Automatisie-
rungslosungen, die Anwender
stufenweise ausbauen kon-
nen. Neu ist der >Toolmaster
Linear, ein Werkzeugspeicher
mit hohem Bedienkomfort
und Platz fiir bis zu 9o Werk-
zeuge.

Er ist sehr leicht zuganglich
und lasst sich ergonomisch
vorristen wahrend die Ma-
schine arbeitet. Zudem ist er
im Vergleich zum bisherigen
Toolmaster noch schneller.

Mit hohen Achsgeschwin-
digkeiten, kurzen Ristzeiten
und einer maximal moglichen

Hubfolge von goo Hiiben pro
Minute beim Stanzen sowie
1600 Hiiben pro Minute beim
Signieren gilt die Trupunch
2000 als die produktivste Ma-
schine ihrer Klasse. Sie basiert
auf einem bewahrten Ma-
schinenkonzept, fertigt sehr
genau und erreicht unter an-
derem dadurch eine hervorra-
gende Teilequalitat. Dank ihrer
360 Grad-Werkzeugrotation
und einer grofRen Auswahl an
hochwertigen ~ Werkzeugen
ermoglicht sie ein breites Tei-
lespektrum.

Dabei arbeitet sie sehr res-
sourcenschonend: Fir effi-
ziente  Materialausnutzung
sorgt die restgitterfreie Bear-
beitung, und der energieeffi-
ziente hydraulische Stanzkopf
mit On-Demand-Drive redu-
ziert den Stromverbrauch und
die Gerduschemission. Durch
ihre kompakte Aufstellung ist
diese Maschine auch automa-
tisiert duBerst platzsparend.
Zusammen mit der kosten-
glnstigen  Automatisierung
»Sheetmaster Compact« ebnet
die  Trupunch -y
2000 den Weg E l

1
tisierte Stanz-
bearbeitung. E "

in die automa-
www.trumpf.com
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Energy efficient

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

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

KEMPPI

www.kemppi.com The Joy of Welding

Ein echter Spezialist fiir
dunnwandige Rohre

Das Thema sLeichtbau« steht nach wie
vor ganz oben auf der Agenda der Kraft-
fahrzeug- und Luftfahrtindustrie. Diinn-
wandige Rohre bieten hier gleich meh-
rere Vorteile, denn zum einen wirkt sich
ihr niedrigeres Gewicht positiv auf den
Kraftstoffverbrauch aus. Zum anderen
erreichen sie die fir den katalytischen
Umwandlungsprozess der Abgase beno-
tigte Betriebstemperatur schneller, was
zu verbesserten CO2-Werten fiihrt. Bei
der Umformung sind sie jedoch duRerst
anspruchsvoll und rissanfallig. Speziell
fiir das Biegen dieser Rohre hat Schwarze-
Robitec den Transportnachdruck seiner

Ny

Py

Kraftiges Schweif’en
mit 600 Ampere

Ein Kraftpaket rundet die TPS/i-Familie
von Fronius nach oben ab: Die >TPS 600ic.
Die SchweilRstromquelle kann bis zu 600
Ampere Schweistrom bei einer SchweiR-
spannung von 44 V und 60 Prozent Ein-
schaltdauer bereitstellen, weshalb sich
die TPS 600i besonders fiir das mechani-
sierte und robotergestiitzte SchweiRen
im schweren Stahl- und Maschinenbau
eignet. Die optimal auf die TPS 600i ab-

CNC-Maschinen optimiert und die Bie-
gewerkzeuge angepasst. Ausgestattet
mit einer vertikal verfahrbaren Gleitschi-
enenandriickung, werden die Biegekrafte
der CNC-Maschinen von Schwarze-Ro-
bitec punktgenau auf die diinnwandigen
Rohre ausgelibt. Durch die bessere Jus-
tierbarkeit der Krafte erzielen die Ma-
schinen selbst bei diinnwandigen Rohren
aus Titan, Aluminium, Kupfer oder Edel-
stahlen wie 1.4509 oder 1.4512 genaueste
Biegeergebnisse. Wahrend ubliche Rohre
beispielsweise Wandstiarken von 60 x
1 Millimeter aufweisen, sind es bei den
diinnwandigen Rohren nur noch 60 x 0,6
Millimeter. Der Rohrbiegespezialist hat
seine computergesteuerten Biegema-
schinen speziell auf diese Eigenschaften
abgestimmt. Sind flexible Radien und
eine effiziente Produktion von komplex
gebogenen Rohren in einem Arbeitsgang
gefragt, sind die Maschinen mit Mehrra-
diustechnik und mit zwei Biegekdpfen
die geeignete Wahl. Alle Maschinen las-
sen sich in bestehende Biegezellen inte-
grieren und verfligen tiber
Schwarze-Robitecs  neu-
este CNC-Steuerung, die
fir eine rasche Fertigung
sorgt.

www.schwarze-robitec.com

gestimmte Kiihleinheit »CU 1400i Pro« ist
problemlos in der Lage, die fiir das Hoch-
leistungsschweiBen typische thermische
Belastung wirksam abzufiihren. Ein dich-
tungsfreier Aufbau und der Einsatz eines
biirstenlosen Pumpenmotors garantieren
hochste Verfiigbarkeit und Haltbarkeit
des Systems. Die Kiihlung arbeitet in
Kombination mit dem passenden was-
sergekiihlten SchweiBbrenner fir das
manuelle beziehungsweise automatisier-
te Schweillen so effektiv, dass der Bren-
ner auch nach einem langeren SchweiR-
einsatz bereits wenige Augenblicke nach
dem Schweillende Zimmertemperatur
erreicht hat. Zwei auf das System abge-
stimmte neue Drahtvorschiibe, die eben-
falls von biirstenlosen Dreiphasenmoto-
ren angetrieben werden, komplettieren
das neue SchweilRsystem: Der >WF 30i«
kann SchweifRdraht bis zu 1,6 mm Durch-
messer mit bis zu 30 m/min. fordern.
Der »WF 15i¢< transportiert
selbst 2,4mm-Drahte pra-
zise und ist damit fiir das
Reparatur- und Auftrags-
schweien pradestiniert.

www.fronius.com
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Mehr Features fiir mehr Leistung
Ohne Muhe zum prazisen Schnitt

Die 2013 eingefithrte HBE Dy-
namic-Baureihe von Behringer
punktet nun mit serienmifiigen
Features, die die Maschine hin-
sichtlich der Leistungsstandards in
eine andere Liga heben.

Ganz neu bietet die Behringer GmbH an
der HBE-Baureihe Features serienmaBig
an, die die Prozesssicherheit beim Sagen
erheblich erhéhen. Die AFC-Steuerung ist
ein solches Beispiel: Eine Schnittdruck-
steuerung liefert die Daten fiir Schnitt-
geschwindigkeit und servogeregeltem
Vorschub. Das schiitzt das Werkzeug
vor Uberbelastungen, da der Sageband-
riicken wahrend des Schnitts in Echtzeit
abgetastet wird.

Mit einer Standzeit von weit liber 400
Sageschnitten beim Material 42CrMog,
Durchmesser 200 mm leistet die HBE321A
Dynamic deutlich mehr als vergleichbare
Sagemaschinen und erfiillt selbst hochs-
te Anspriiche. Ein stabiler Sdgerahmen
aus schwingungsdampfendem Grauguss
und die beidseitige Lagerung der Band-
laufrader sorgen fiir Laufruhe und pra-
zise Schnitte. In Versuchen konnten um
30 Prozent hohere Standzeiten nachge-
wiesen werden und auch die Qualitat der
Schnittoberflache war sichtbar besser. Die
leichte Schragstellung der Bandlaufrader

Ein verlangerter Materialtisch ist optio-
nal erhiltlich.

tragt durch die reduzierte Biege-Wechsel-
Belastung ebenfalls zur Schonung der
Sagebander bei.

Goodies fiir Praktiker

Die HBE Dynamic-Baureihe hat serien-
maRig einen Doppelspannstock. Denn
weniger Bewegung wahrend der Bear-
beitung, bessere Ausrichtung und Wink-
ligkeit sowie eine gleichmaRigere Span-
nung bedeuten einen praziseren Schnitt.
Insbesondere Materialbiindel und —pake-
te, aber auch diinnwandige Rohre werden
optimal fixiert. Ein Reststiickanschlag
ermoglicht es, Reste nahezu komplett
aufzusagen. Der Nachschubgreifer ist in

\!

Stetig steigenden Marktanforderungen nach immer effizienteren, wirtschaftlicheren
und praziseren Sagemaschinen tragt die >HBE-Dynamic¢ von Behringer Rechnung.

Die »HBE261A Dynamic« wartet mit einer
Paketspanneinrichtung auf.

Portalbauweise ausgefiihrt und pendelnd
gelagert. Er bewegt sich entlang einer ge-
schlossenen Rollenbahn — ein groRer Vor-
teil beim Bearbeiten kiirzerer Abschnitte.
Da ein Umgreifen bei dieser Maschine
erst nach 60o Millimetern Abschnittlan-
ge notig ist, wird Nebenzeit gespart.

Das Absenken des Sagerahmens vor
dem Schnitt erfolgt mittels einer sehr
prozesssicheren Technik: Die Hohener-
kennung erfolgt nicht etwa elektronisch
oder per Eingabe, sondern Uber einen
mechanischen Materialtaster, der die Eil-
absenkung stoppt, sobald die Material-
oberkante erreicht ist. Der Prozesssicher-
heit wird damit klar der Vorzug vor dem
Einsatz anfalliger Elektronik gegeben.

Eine durchdachte Spaneabfuhr ist das A
und O nach dem Sageschnitt, weshalb bei
der HBE Dynamic-Baureihe dieser wichti-
ge Aspekt bereits bei der Konstruktion be-
riicksichtigt wurde. Das trichterférmige
Maschinenbett erlaubt eine gute Zugang-
lichkeit im Reinigungs- und Wartungsfall.
Der Spaneforderer kann als Kratzerforde-
rer oder Schnecke geliefert werden und
lasst sich problemlos herausziehen. Eine
weite Auswurféffnung verhindert lastige
Knauelbildung und Verstopfung.

Um eine moglichst effektive Reinigung
des Sdgebandes zu gewahrleisten, hat
die HBE Dynamic elektrisch angetrie-
bene Doppelbiirsten, die synchron zum
Sageantrieb das Band von anhaftenden
Spanen reinigen. Eine
Schnellwechseleinrich-
tung ermoglicht es, die
Biirsten ohne viel Zeitver-
lust auszutauschen.

www.behringer.net
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Ein Primus in Sachen »Prazisionc
Werkzeugschleifen leicht gemacht

Junge Unternehmen konnen sich keine Experimente finanzieller Art erlauben. Sie sind darauf angewiesen,
dass ihre Investition kein Reinfall wird. Daher wihlen sie Maschinen mit besonderer Akribie aus, wie das Un-
ternehmen Nachreiner zeigt, das auf Werkzeugschleifmaschinen von Anca setzt.

Junge Unternehmen sind beim Kauf
von Werkzeugmaschinen ganz beson-
ders auf die Fachpresse, auf Messedemos
oder auf den Rat befreundeter Unterneh-
men angewiesen. Schlief3lich entscheidet
der Kauf tiber das Wohl und Wehe des
hoffnungsfrohen Start-ups. Dies trifft
insbesondere auf den Kauf von Schleif-
maschinen zu, die mit zu den teuersten
Exemplaren gehoren, die der Werkzeug-
maschinenbau anbietet.

Zwar kann man testweise bei vielen
Unternehmen Probeteile schleifen las-
sen, doch zeigt erst die eigene Praxis, ob
das Umristen auf ein anderes Teil sehr
viel Zeit in Anspruch nimmt, wie sich die
Maschine durch den Warmegang verhalt
oder ob das Programmieren an der CNC-
Steuerung wirklich so einfach ist, wie es
wahrend der Demo den Anschein hat. Hat
man auf das falsche Pferd gesetzt, schlagt
sich das unmittelbar auf die Stiickkosten
der geschliffenen Teile nieder, die unter
Umstdnden keine wettbewerbsfahigen
Verkaufpreise erlauben, was dazu fiihrt,
dass die Maschine nicht in der Lage sein
wird, ihren Kaufpreis wieder zu erwirt-
schaften.

Alles richtig gemacht hat das im Jahre
1981 gegriindete, urspriinglich Handel

treibende Unternehmen Nachreiner, das
im Jahre 2007 auf die Produktion hoch-
wertiger Bohr- und Fraswerkzeuge umge-
stiegen ist. Nach eingehender Marktana-
lyse haben sich die drei Geschaftsfiihrer
Siegfried Nachreiner, Sandra Hallas sowie
Markus Hallas entschlossen, fiir einen vor
drei Jahren fertiggestellten Neubau in Ba-
lingen auf Maschinen des australischen
Herstellers Anca zu setzen.

Gute Wahl

Die Wahl fiel auf das Modell sMX7 Line-
ar¢, das serienmalig liber eine Ausstat-
tung verfiigt, die es anderswo entweder
gar nicht oder nur gegen Aufpreis gibt.
Zu nennen ware beispielsweise der Line-
arantrieb, der die Maschine sehr agil und
prazise macht. Dieser Antrieb erlaubt es
der Prazisionsschleifmaschine, zusam-
men mit der Gesamtkonstruktion die
von Nachreiner geforderten Toleranzen
von nur zwei Mikrometer am Werksttick
sicher einzuhalten. Mit ihren flinf Achsen
sind sehr komplizierte Fraswerkzeugkon-
turen herstellbar, die auch noch ohne
lbermaRigen Programmieraufwand re-
alisiert werden koénnen. Dazu verfiigt

Mehrere Werkzeugschleifmaschinen des Typs »MX7 Linear« von Anca hat das Unter-
nehmen Nachreiner in seiner Werkzeugschleiferei stehen.
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‘ A o 12
Das Schleifen hochpraziser Fraser unter-
schiedlichster Ausfiihrungen wird mit der
MX7 zum Vergniigen.

die Maschine Uber eine sehr leistungs-
starke Steuerung, die ebenfalls von Anca
kommt. Damit sind sogar ,Schnellschiis-
se“ moglich, die keinen Aufschub dulden.

Doch ist es nicht immer vergniglich,
Werkzeuge direkt an der Maschine zu
programmieren. Ist der Larm in der Pro-
duktionshalle recht unangenehm, so-
dass an konzentriertes Arbeiten nicht zu
denken ist, wiinscht sich so mancher Be-
diener eine externe Moglichkeit, Schleif-
programme zu erstellen. Auch darauf hat
Anca die passende Antwort: Mit >Cimu-
lator 3D« bieten die Australier eine Pro-
grammiersoftware an, die das Program-
mieren im ruhigen Meisterbiiro erlaubt.

Das Wort >Programmierenc< ist hier
eigentlich fehl am Platz, da CNC-Schleif-
programme hauptsichlich iiber das Aus-
fillen von Masken generiert werden. Per
Simulatorlauf wird vorab das fehlerfreie
Schleifen von Fras- oder Bohrwerkzeugen
gepriift, deren Durchmesser im Fall der
MX7 zwischen 1 und 32 Millimeter liegen
darf.

Handling vom Feinsten

Liegt das Programm nach der Ubertra-
gung via Netzwerk im Speicher der CNC-
Steuerung und das Rohlingsmagazin ist
gefillt, tritt auf Knopfdruck der in die Ma-
schine integrierte Roboter sRobomate« in
Aktion. Er greift einen Rohling und spannt
diesen in die Spannzange der Schleifma-
schine, wo er kollisionsgepriift zu einem



Die MX7 ist mit einem Schleifscheiben-
wechsler ausgeriistet, der sechs Schleif-
scheibenpakete aufnehmen kann.

hochwertigen Prazisionsfraser veredelt
wird. Nach dem Einbringen der Kontur
entnimmt der Roboter den fertig geschlif-
fenen Fraser und spannt einen neuen
Rohling fiir den nachsten Zyklus ein.

Es spielt keine Rolle, wenn die Kontur
nicht komplett mit den im aktiven Schleif-
scheibenpaket vorhandenen Schleifschei-
ben herstellbar ist. Sollte dies der Fall sein,
so kommt das nachste Goodie der MX 7
zum Einsatz: Der automatische Schleif-
scheibenwechsler mit Platz fiir sechs HSK-
50 Scheiben. Dieser ist fiir das Unterneh-
men Nachreiner Gold wert, da er in nur 20
Sekunden das Schleifscheibenpaket ge-
gen ein anderes Paket austauschen kann.

Dadurch koénnen selbst komplizierte
Fraserkonturen in nur einer Aufspannung
geschliffen werden, was der Genauigkeit
sowie der Stiickzeit sehr zutraglich ist.
Ganz nebenbei sei erwahnt, dass die MX
7 sogar in der Lage ist, kleine Rundschlei-
farbeiten auszufiihren. Dies ist fiir so
manchen Fraser vor dem Einbringen der

Mit »Cimulator 3D« bietet Anca einen externen Programmierplatz an, der perfekte, so-

Ancas Spannsystem garantiert, dass
Werkzeuge mit einer Toleranz von unter
zwei Mikrometer schleifbar sind.

eigentlichen Werkzeugkontur unter Um-
standen nétig, was das vorherige Rund-
schleifen auf einer speziell dafiir ausge-
legten Maschine erspart.

Mannlos durch die Schicht

Natdrlich ist in die sMX7 Linear« eine au-
tomatische Abrichteinheit fiir die Schleif-
scheibe eingebaut, sodass dem mannlo-
sen Nachtbetrieb nichts entgegensteht.
Damit diese Schicht méglichst produktiv
genutzt wird, verfiigt die Maschine iiber
einen Palettenplatz fiir bis zu 2400 Roh-
linge, die bei Nachreiner lbrigens grund-
satzlich aus Vollhartmetall bestehen.
Deren Substrate sind passgenau auf den
spateren Einsatzzweck des entstehenden
Fraswerkzeugs abgestimmt, sodass sich
mit der passenden Kombination sogar ge-
harteter Stahl bis 68 HRC problemlos fra-
sen lasst. Ist die Charge abgearbeitet und
die Maschine soll fiir ein anderes Werk-

wie kollisionsgepriifte CNC-Schleifprogramme generiert.

Fiir seine Schleifmaschinen hat Anca eine
eigene Steuerung entwickelt, die in kur-
zer Zeit zum CNC-Schleifprogramm fiihrt.

zeug umgeriistet werden, so macht sich
die umsichtige Konstruktion der >MX7
Linear« erneut bemerkbar: In lediglich 20
bis 30 Minuten ist alles erledigt.

Durch die Summe aller Vorteile wird es
moglich, dass sich Fraswerkzeuge mit der
MX7 Linear in gleichbleibend hoher Qua-
litdt produzieren lassen. Dadurch ist es
ausreichend, eine Stichprobenkontrolle
der Fraser durchzufithren, um mogliche
Abweichungen von der Sollkontur zu kor-
rigieren. So verwundert es nicht, dass die
Verantwortlichen von Nachreiner 2012
gleich mehrere identische Maschinen von
Anca fiir die Fertigung hochwertiger Fra-
ser orderten.

Damit sich das Kiihl- und Schmiermit-
tel nicht als Fehlerquelle beim Schleifen
bemerkbar macht, wurden diese gleich
via Pipeline gemeinsam an eine zentrale
Filteranlage vom Typ »Fa 1200« von Vomat
angeschlossen, wo das Schleifél »Sinto
Grind TTK« von Oelheld akkurat gefiltert
wird, was dessen Standzeit massiv verlan-
gert und die Qualitat der geschliffenen
Werkzeuge sicherstellt. Bemerkenswert
ist, dass das eingesetzte Ol eine geringere
Konsistenz als Wasser besitzt, was beson-
dere Anspriiche an die Dichtungen stellt,
die in den Maschinen und in den Pipeline-
anschliissen verbaut sind.

Durch das wobhliberlegte Zusammen-
stellen hochwertiger Bausteine konnte
Nachreiner eine extrem leistungsfahi-
ge Werkzeugschleifabteilung auf die
FiiRe stellen, die seither fiir bestandiges
Wachstum des Unternehmens sorgt. Ba-
sis des Wachstums ist die »MX7 Linear:
von Anca, die dort jeden Tag ihre Klasse
unter Beweis stellt. Es soll- E
te nicht wundern, wenn zu IT-':.
den vorhandenen Maschi- E
nen in naher Zukunft noch :
einige dazukommen. E

www.nachreiner-werkzeuge.de

Ausgabe 01.2016 | WELT DER FERTIGUNG

49



50

Optimal fur kleinste Toleranzen
Innovative Messtechnik von Anca

Fiir eine prizise Zerspanung sind hochwertige Werkzeuge mit geringsten Toleranzen nétig. Da kommt es
schon bei der Herstellung auf extreme Genauigkeit an. Ausgelagerte Messsysteme gewihrleisten zwar Qua-
litat, jedoch erhéhen sie Riistzeiten und senken damit die Produktivitit. Deswegen hat Anca die innovative
Messtechnik »Laserplus« entwickelt, die das Unternehmen in seine Werkzeugschleifmaschinen integriert.

Seit 40 Jahren steht der Name »Ancac« fur
Prazision und innovative Maschinentech-
nologie. Mit dem Laserplus-Messsystem
macht das Unternehmen aus Australien
einen weiteren Schritt zu noch hoherer
Genauigkeit, vereint mit groRerer Produk-
tivitat bei der Herstellung von Schneid-
werkzeugen. Es bietet ein ganz neues
Automations- und Prazisionsniveau im
Schleifprozess.

Die Bezeichnung sLaserplus« steht fir
einen Laserstrahl, der die Genauigkeit
der Schneidwerkzeugmalle ermittelt.
Das vollautomatische System ist in die
Schleifmaschine integriert, sodass das
Werkzeug fiir die Messung nicht aus der
Maschine genommen werden muss. Das
reduziert teure Riistzeiten, Fehlerquoten
durch Eingreifen des Bedieners sowie
Kosten fiir teure Messungen auferhalb
des Prozesses.

Maximale Genauigkeit

AuBendurchmesser konischer und gera-
der Werkzeuge, mit Facetten- und exzen-
trischem Freischliff, Vollradiusprofil und
Eckradiusprofil, Voll- und Eckradius — der
eingebaute Laser-Taster misst Werkzeug-
geometrien im Prozess auf + 2 Mikrome-

ter genau. Die Software vergleicht dann
die Werte des geschliffenen Werkzeugs
mit der geforderten Werkzeuggeomet-
rie. Werden Abweichungen festgestellt,
kompensiert die Maschine automatisch,
um sicherzustellen, dass die Werkzeuge
immer innerhalb des Toleranzbereichs
liegen. So wird die Gefahr von Ausschuss
drastisch reduziert. Fir eine maximale
Genauigkeit misst der Laser den zu schlei-
fenden Fraser von oben sowie von unten
und ermittelt so dessen absoluten Durch-
messer.

Daneben kann Laserplus auch die Positi-
on der Nuten indexieren und wird so zum
nitzlichen Ersatz fir den Werkzeugtaster
der Maschine. Dank der hohen Auflésung
ermoglicht die innovative Messtechnik
problemlos das Indexieren von Werkzeu-
gen mit einem Durchmesser von kleiner
als einem Millimeter. Laserplus bietet
einen weiteren Vorteil besonders beim
Schleifen der zerbrechlichen Mikrowerk-
zeuge. Da es sich um eine kontaktlose
Messmethode handelt, ist die Beschadi-
gung dieser filigranen Werkzeuge aus-
geschlossen. Wie oft Laserplus die Werk-
zeuge misst, legt der Anwender mit der
Software fest.

Der Laser wurde so konstruiert, dass er
der Schutzklasse >IP 68« entspricht. Das

Mit sLaserplus¢ von Anca konnen Werkzeuge wahrend des Schleifprozesses immer wie-
der auf ihre Prazision gepriift und Abweichungen automatisch kompensiert werden.
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heildt, er ist staubdicht und gegen das
Eindringen von Flissigkeit im Fall dauer-
haften Untertauchens geschiitzt. Zudem
garantiert ein kontrolliertes LuftstoRsys-
tem auf der Lasereinheit, dass KiihImittel
oder Fremdstoffe den Messprozess nicht
beeintrachtigen. Erhaltlich ist der Laser-
plus fiir die Anca-Schleimaschinenmodel-
le sFX7 Linear¢, sMXs Linear<, sMX7 Linear,
»TX7+¢ und »TXcellc.

Preiswert und prizise

Fir kleinere Maschinen, wie die neue
»FX3 Linear¢, bietet Anca die semiauto-
matische Messtechnik »iView« an. Diese
kosteneffektive, technisch interessante
Losung wird — selbstverstandlich auch
fir groRere Maschinen — seit knapp zehn
Jahren angeboten. Sie ist fiir viele Schleif-
Praktiker ein unverzichtbares Werkzeug
geworden. Fiir die Messung nimmt die
iView-Kamera ein Bild des geschliffenen
Werkzeugs auf. Die spezielle Software
erzeugt ein Profilwerkzeug-Overlay, wel-
ches der Bediener mit dem Bild der Ka-
mera abgleicht. Dann erstellt dieser die
Abweichungen entlang des Profils. Sollte
das Werkzeug nicht der Idealform ent-
sprechen, beginnt der Schleifzyklus auto-
matisch mit entsprechenden Kompensa-
tionen.

Mit einer Genauigkeit von zwei Mikro-
metern misst iView die Werkzeugform,
den auBeren Durchmesser, das Werk-
zeugprofil, 3-Punkt-Winkel und -Radien
(zum Beispiel Eckenradien) sowie Zwei-
punkt- und Dreipunkt-Distanzen. Ein
groRer Vorteil von iView ist, dass die ge-
schliffenen Werkzeuge direkt in der Auf-
spannung der Schleifmaschine gepriift
werden. So entstehen keine zusatzlichen
Riistzeiten. In der neuesten Version ist die
Kamera durch eine Klappe a
geschiitzt und besitzt eine E E
variable und gleitende
Zoom-Funktion — von 1:90 I L
bis 1:360. E



Die Technik macht den Unterschied
Schleifmaschinen vom Spezialisten

Ob Luft- und Raumfahrt-, Au-
tomotive-, Maschinenbau- oder
Medizin- und Elektronikbranche -
glatte Oberflichen sind der Schliis-
sel zu innovativen Produkten. Der
Schleifmaschinenhersteller Oka-
moto stellt dazu abrasive Kom-
plettsysteme bereit, die dem An-
wender dank richtungsweisender
konstruktiver Details den Weg zu
allerhoéchster Prazision und Eben-
heit seiner Produkte 6ffnen.

Ziel von Okamoto ist es, Schnelligkeit,
Wirtschaftlichkeit sowie Effizienz des
Schleifprozesses in den jeweiligen Appli-
kationen voranzutreiben. Das Ergebnis
sind Maschinenkonzepte und optimierte
Schleifmaschinentechnologien, mit de-
nen der Anwender wirtschaftlich immer
besser und umweltfreundlicher produzie-
ren kann.

Grundlage dazu sind viele technische
Features, die oft das Zeug haben, neue
MaRstabe zu setzen. So verhindern etwa
thermisch resistente Maschinenbetten
mit optimalen Dampfungseigenschaften
unerwiinschte mechanische Schwingun-
gen. Spezialbeschichtete beziehungs-
weise handgeschabte Fiihrungsschienen
sowie Prazisionsrollenlager sorgen fiir
gleichmaRiges, vibrationsloses Gleiten
der Komponenten ohne den geflirchteten
Slip-Stick-Effekt. Modernste Lineartechnik
ist Garant fiir duRerst ruhigen, schwin-
gungsfreien Lauf bei sehr hohen Verfahr-

Ein neigbarer Rundtisch sowie spezielle
Steuerungsfunktionen sind Goodies der
PRG-DXNC-Rundtischschleifmaschine.

geschwindigkeiten. In-situ-Messsysteme,
etwa in Kombination mit einer Luftspal-
tensteuerung, modernste Abrichttech-
nologie und Schleifsoftware sowie liber-
sichtliche Touch-Screen-Bedienerfiihrung
ermoglichen hochste Prozesssicherheit,
Produktivitdit und Qualitdt. Okamotos
IQ-Touchscreen-Steuerung und ihre ein-
fach zu bedienende Software erlauben
es, auch komplexe Aufgaben in einfache
Operationen aufzuschliisseln.
Zukunftsweisend ist das so genannte
Non-Contact-Hydrostatik-System von
Okamoto zur Stabilisierung der Tisch-
flihrung. Es Uberwacht durch Sensoren
die Stirke des Olfilms an verschiedenen
Stellen und passt ihn mittels Disen in
Sekundenbruchteilen  vollautomatisch
den jeweiligen Belastungen an. Dariiber
hinaus wird, je nach Applikation, eine
um 400 Prozent gesteigerte Genauigkeit

des Werkstiicks erreicht. Flachschleifma-
schinen aus der CA-Li-Baureihe sind mit
einem Linearmotorantrieb in der Langs-
achse fiir hochste Positioniergenauigkeit
ausgeriistet. Der 15 kW Schleifspindel-
motor, die 100 mm Scheibenbreite sowie
40 m/min Tischgeschwindigkeit bedeu-
ten eine Zeitersparnis von 40 Prozent
gegeniiber Standardmaschinen. Beim
Flachschleifen grofRer Bauteile erreichen
Schleifmaschinen der UPG-Reihe dank
des Non-Contact-Hydrostatik Systems
Oberflachenrauigkeiten im pm-Bereich,
die weniger als die Halfte des bisher giilti-
gen Standards ausmachen. Maximale Ab-
weichungen von bis zu 0,5 pm liber 4000
mm Tischlange x 800 mm Querweg sind
realistisch.

Optimal zum Plan- und Stufenschleifen
ist die Okamoto PRG-DXNC-Rundtisch-
schleifmaschinen geeignet. Ein neigbarer
Rundtisch sorgt fiir Bearbeitungsflexibi-
litét. In Verbindung mit einer speziellen
Steuerungsfunktion, die zwei Achsen
simultan kontrollieren kann, konnen beim
Flachschleifen die Werte von vier ver-
schiedene Flachen eingeben werden.

Die Liste der Schleifmaschinenkonzepte
von Okamoto lieBe sich weiter fortfiih-
ren. Alle haben eines gemeinsam: Dank
spezieller  konstruktiver
Details lassen sich Ober- E E
flachengiiten bis in den
Nanometerbereich hinein
wirtschaftlich herstellen.

www.okamoto-europe.de

GRESSEL

Spanntechnik

solinos 40/65/100

Flexibles und variables Spannsystem

e Einfachspannsystem, Spannkraft bis 40 kN
e mechanische oder hydraulische Ausfiihrung
e ideal als Mehrfachspanner

e hydraulische Mehrfachspannung

e minimale RUst- und Beladezeiten

GRESSEL AG - Schiitzenstrasse 25 - CH-8355 Aadorf
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Ein Hybrid fur alle Messaufgaben
Wenzels flexible Messmaschine

Flexibilitdt und Prizision in der Qualititssicherung sind vor allem bei der Herstellung von Produkten natig,
die durch einen hohen Grad von Individualisierung gekennzeichnet sind. Auch bei grofien Bauteilen soll auf
diese Attribute nicht verzichtet werden. Aus diesem Grund integrierte das Unternehmen Chongqing Xinxing
Tongyong Drivetrain Co. Ltd. eine »LH 2600 Hybrid« von Wenzel in seine Qualitéitssicherung. Dieses Messsystem
ermoglicht die Messung von Verzahnungen, Wellen, prismatischen Bauteilen und Oberflichenkenngréf3en.

Die Entwicklung und Produktion von
grolBen Verzahnungen ist das Kernge-
schaft von Chongging Xinxing Tongyong
Drivetrain Co. Ltd. In der Qualitatssiche-
rung wurde daher ein Messsystem des
Typs >LH Hybrid« von Wenzel installiert.
Die Basismaschine ist in Portalbauwei-
se ausgelegt. In die massive Granit-Ba-
sisplatte ist ein Drehtisch integriert. So
werden die Messprinzipien von Verzah-
nungs- und 3D-Koordinatenmesstechnik
miteinander vereint. Zudem zeichnet die
LH Hybrid aus, dass sie mit einem ver-
fahrbaren Gegenhalter ausgestattet ist.
Dies ermoglicht neben der Verzahnungs-
messung auch das Messen von Wellen
zwischen Spitzen. Zusatzlich ist die LH
Hybrid bei Xinxing Tongyong Drivetrain
mit einem Sensor fiir die Messungen von
Rauheit und zur Bestimmung von Ober-
flichenkenngroBen ausgestattet.

Bei der Auswahl des Messzentrums war
es dem Unternehmen wichtig, dass samt-
liche Verzahnungen des Produktportfo-

lios prazise und zuverlassig messbar sein
mussten. Dariiber hinaus sollten Mes-
sungen von prismatischen Bauteilen wie
Gehadusen von Turbinen und Generatoren
und die Priifung von Form- und Lagetole-
ranzen einfach durchfiihrbar sein.

Optimale Wahl

Nach einem langen Auswahlprozess
wurde klar, dass die Messsysteme der
LH Hybrid Serie von Wenzel die einzigen
sind, die die Vorstellungen und Anfor-
derungen wirtschaftlich erfillten. Als
Alternativen standen nur Losungen mit
zwei separaten Messsystemen zur De-
batte. Dies hatte jedoch bedeutet, dass
wesentlich hohere Investitionskosten
angefallen waren. Nicht zuletzt deshalb,
weil ein viel groBerer Messraum hat-
te errichtet werden miissen. AulRerdem
hatten die Anwender fiir zwei Messsys-
teme geschult werden miissen, fiir die

Die >LH Hybrid« von Wenzel ermdéglicht die Messung von Verzahnungen, Wellen, pris-
matischen Bauteilen und OberflaichenkenngroBen — ohne Umspannen der groRBen

Bauteile.
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der doppelte Wartungsaufwand noétig
gewesen wadre. Die LH Hybrid verbindet
die Welt der 3D Koordinatenmesstechnik
mit der der Verzahnungsmesstechnik.
Fiir die anspruchsvollen Messaufgaben
der 3D-Koordinaten- und der Verzah-
nungsmesstechnik ist das Messsystem
mit zwei Software-Paketen ausgestattet:
»TGear« wird fiir die Messungen von Ver-
zahnungen eingesetzt und die bewahrte
Messsoftware >Metrosoft CM« findet im
Bereich der 3D-Koordinatenmesstechnik
Anwendung. Die Software bietet die um-
fangreiche Funktionalitat fiir die Analyse
geometrischer GroRen und Auswertung
von Form- und Lagetoleranzen.

Die Kombination der beiden Messver-
fahren hilft, schnelle und prazise Ergeb-
nisse liefern zu konnen. So kann beispiels-
weise unmittelbar im Anschluss an die
Verzahnungsmessung die Rauheitsmes-
sung erfolgen. Dafiir wird der Messtas-
ter gegen den Rauheitssensor getauscht
und der Messablauf der Rauheitsmes-
sung im CNC Betrieb durchgefiihrt. Die
Funktionalitat zum Scannen der Zahn-
fuBrundung erméglicht die Auswertung
des ZahnfuBradius, der ZahnfulRrundung
und der Flachenevolvente. Der Zustand
des Zahnrades nach dem Walzfrasen und
dem Schleifen kann so prazise analysiert
werden. Mit der Funktionalitat zur Ver-
schrankungspriifung im Verzahnungs-
priifprogramm von TGear werden Profil
und Flankenlinien an unterschiedlichen
Positionen, verteilt liber den Zahn, analy-
siert. Daraus lassen sich anhand der Ver-
windung Riickschliisse auf den Hartever-
zug ziehen.

Die LH 2600 Hybrid erlaubt die Priifung
von Zahnradern mit einem maximalen
Durchmesser von 2600 mm. So bietet das
Messsystem Xinxing Tongyong Drivetrain
die Moglichkeit auch dann -
noch Verzahnungen zu E E
priifen, wenn die Produkti-
onskapazitaten erweitert
werden.

www.wenzel-group.com




Per Digitalmikroskop
zur prazisen Analyse

Mit dem Modell )DVM6¢« bietet
Leica Microsystems ein Digital-
mikroskop, mit dem Inspektions-,
Analyse- und Messaufgaben in der
Qualitédtskontrolle, Fehleranalyse,
sowie Forschung und Entwicklung
sicher und reproduzierbar durch-
gefiihrt werden kénnen.

Die Bauweise des Leica DVM6 ermog-
licht es, intuitiv zu arbeiten: Beispielswei-
se ist sowohl das Schwenken des Mikros-
kops als auch der Wechsel der Objektive
mit einer Hand moglich. Durch die Ko-
dierung des Gerats sind die Ergebnisse
reproduzierbar; Berichte und Dokumen-

schen 10- und 2350-fach abdecken und
Probendetails bis zu einer GroRe von 0,4
Mikrometer auflésen. Die Objektive sind
planapochromatisch korrigiert und tber
den ganzen Zoombereich farbsaumfrei.
Zudem konnen sie im laufenden Betrieb
mit einer Hand gewechselt werden. Ein
Nachfokussieren entfillt, sodass Anwen-
der ohne Unterbrechung arbeiten kon-
nen. Der schwenkbare Mikroskopkopf
erlaubt eine Betrachtung der Proben
in jedem Winkel von -60 bis +60 Grad.
Durch die Kombination unterschiedlicher
Beleuchtungsoptionen fiir verschiedene
Kontrastverfahren werden Probendetails
sichtbar, die ohne die Schwenkfunktion
eventuell unentdeckt geblieben waren.

Durch den Zoombereich von 16:1 kénnen Anwender des >Leica DVM6« in ihren Proben
leicht navigieren. Zudem sind Objektive wechselbar, ohne nachfokussieren zu miissen.

tationen konnen auf Knopfdruck erstellt
werden. Mit dem Leica DVM6 kann prak-
tisch jeder zum Mikroskopiker werden.
Der Zoombereich von 16:1 erméglicht ein
leichtes Navigieren in den Proben, und
das Mikroskop lasst sich mit einer Hand
schwenken. Anwender kénnen im lau-
fenden Betrieb Objektive wechseln, ohne
nachfokussieren zu miissen. Routinema-
Rige Dokumentations- und Berichtsauf-
gaben werden vereinfacht, weil kritische
Parameter automatisch in den Bildern
gespeichert sind. Dadurch werden hohe
Probendurchsatze zum Kinderspiel. Zu-
satzlich zur ZoomvergréRBerung von 16:1
verfligt das Leica DVM®6 liber drei Objek-
tive, die einen VergroBerungsbereich zwi-

Das Leica DVM6 erfasst spezifische Pa-
rameter und speichert sie automatisch
zusammen mit den Bilddaten. Diese Pa-
rameter umfassen unter anderem die
Objektiv-, Kamera- und Beleuchtungsein-
stellungen, die Position und Drehwinkel
des Objekttisches und den Kippwinkel. Sie
konnen jederzeit abgerufen, beziehungs-
weise wiederhergestellt werden. Die Ko-
dierung erleichtert die Reproduzierbar-
keit und sorgt fiir einen .1

effizienteren ~ Workflow. E '!E
Dokumentationen  und r[- =1
Berichte sind nur einen =ik

Knopfdruck entfernt. Eh

www.leica-microsystems.com
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Einfach aufstellen und messen
Qualitatsicherung der guten Art

Mit der »WM1 G¢ hat
Schneider Messtechnik die
erfolgreiche WMi-Serie
nach oben abgerundet. Die
Gantry-Version kombiniert
die bewahrte Technik der
WMi-Serie mit einer grof3-
flichigen Messmaschine.

Die WM1 G« bietet flexible
Anpassung an individuelle
Vorgaben, eine ergonomische
Bauform fiir einfache Bedie-
nung sowie klare Kostenstruk-
turen fiir ein bezahlbares In-
vestment. Komplettiert wird
die Maschine durch die 3D-
Mess- und Auswertesoftware
»Saphir¢, mit der sich komple-
xe Aufgaben einfach l6sen
lassen. Die klar strukturierte
3D-Mess- und Auswertesoft-
ware wurde fiir den Multisen-
soreinsatz konzipiert, sodass

Empfindliches
prazise messen

Zerstorungsfreie, nicht tak-
tile Messprinzipien gibt es
viele. Doch diese meist op-
tisch messenden Verfahren
erreichen nicht die Genauig-
keit taktiler Messgerdte mit
photoelektrischer Abtastung.
Hier hat Heidenhain mit dem
Messtaster >Metro 1281 MW«
eine Losung. Er weist lber sei-
nen Messweg von 12 mm einen
aulergewodhnlich  niedrigen
Messkraftverlauf zwischen
0,01 N und 0,07 N auf. So ist
es moglich, kleinste Zahnra-
der, unterschiedlichste Arten
von Gldsern und Wafern oder
medizintechnische  Produkte
zu vermessen. Ungewollte De-
formationen des Werkstlicks
durch das Messgerdat sind
ausgeschlossen. Transparente
Materialien, die optische Ver-
fahren immer wieder vor Prob-
leme stellen, kénnen ebenfalls
einfach und genau vermessen

Messmaschine mit Anspruch: Die 'WM1 G« von Schneider.

sie alle in der Maschine ein-
setzbaren Messtaster ansteu-
ern und einsetzen kann. Egal,
welche Gerateserie vorhan-
den ist und ob flache, kubi-
sche oder rotationssymmet-
rische Werkstlicke zu messen
sind — zum Einsatz kommt im-
mer >Saphir« als Schaltzentra-

werden. Das Zusammenspiel
von Kugelfiihrung und photo-
elektrischer Abtastung ermog-
licht eine Wiederholgenauig-
keit, die kleiner als 0,03 pm ist.
Im Gerat kommt eine Zerodur-
Prazisionsteilung zum Einsatz.
Zerodur hat im Bereich von o
bis 50 Grad Celsius einen Aus-
dehnungskoeffizienten  von
annahernd o

ppm/K. Der E E
Metro 1281 MW .

misst also stets

korrekt. E

www.heidenhain.de
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le fiir die Qualitatssicherung.
In diesem Rahmen empfiehlt
sich die WM1 G-Serie insbe-
sondere fiir das Messen von
groRflachigen  Stanzteilen,
Frasteilen, Kunststoffteilen,
Gummiteilen und Platinen.
Gerade bei diesen Messauf-
gaben kann die prazise Mess-

Optisch und
taktil zum Maf}

Der Messplatz >MarForm
MFU 200 Aspheric 3D« von
Mahr misst optische Kompo-
nenten optisch und taktil. Fur
die optische Messung wird ein
interferometrischer ~ Punkt-
sensor eingesetzt. Die beriih-
rungslose Messung mit dem
optischen Fasertaster erfolgt
in hoher Geschwindigkeit und
verhindert, dass Oberflachen
beschadigt werden. Fiir die
taktile Messung auf Optiken
gibt es eine breite Auswahl an
Tastern. Der optische wie auch
der taktile Sensor kénnen liber
ein motorisches Drehgelenk in
eine beliebige Winkelstellung
positioniert werden. Der Mes-
stasterbaukasten des >T7W«
ermoglicht mehrere Taster —
auch in Kombination optisch/
taktil — aufzunehmen. Die
Messmaschine ist eine Wei-
terentwicklung des Referenz-
Formtesters >MarForm MFU

maschine mit integrierter
Bildverarbeitung die Vorteile
ihrer eigensteifen  Granit-
konstruktion in kompakter
und ergonomischer Bauform
ausspielen. Zumal die WM1 G
mit Features wie Dreiachsen-
CNC-Steuerung, hochauflo-
sender CCD-Matrixkamera,
telezentrischem Festobjektiv
mit 1,5-facher VergroBerung,
LED-Ringlicht als Auflichtbe-
leuchtung, Diodenlaser als
Positionierhilfe, Joystick mit
Achsanwahl und Geschwin-
digkeitsregelung, 21,5 Zoll TFT-
Bildschirm sowie Farb-Tinten-

strahldrucker E’F.E
1

bereits in der
Basiskonfigu-

ration voll ein-
www.dr-schneider.de

satzfahig ist.

100« — eine hochgenaue Form-
messmaschine. Fur die ferti-
gungsnahe Messung in der
optischen Industrie wurden
wichtige Neuerungen umge-
setzt. Ein aktives Dampfungs-
system dampft Schwingungen
und reguliert das Niveau des
Messplatzes. Die Echtzeitkom-
pensation erfasst und korri-
giert kleinste Abweichungen
im Messablauf. Dank der Tem-
peraturstabilitdt Uber einen
langen  Zeit-
raum ist eine E
tagliche Kali- r

brierung nicht
mehr notig. E

[=]



Hochgenau, schnell und innovativ
Bahnbrechendes KMG aus Japan

Die Mitutoyo Legex-Se-
rie bildet mit einer bahn-
brechenden  Genauigkeit
von 0,28 Mikrometern die
Speerspitze in Sachen CNC-
Koordinatenmesstechnik.

Die Koordinatenmessgera-
te der Legex-Serie gehoren in
Sachen Performance und Ge-
nauigkeit zum Feinsten, was
der Messmaschinenmarkt zu
bieten hat. Damit eignet sie
sich perfekt fiir die Uberprii-
fung von kleinen und mit-
telgroBen Werkstiicken, die
engste Toleranzen einzuhal-
ten haben. Die Legex-Serie mit
der integrierten thermischen
Fehlerkompensation bietet in
Verbindung mit dem scannen-
den Mitutoyo-Messkopf >MPP-
310Q¢« eine beeindruckende
Genauigkeit von nur 0,28 Mi-

www.anca.com

krometern. Diese Messmaschi-
nen-Generation wurde von
Mitutoyo neu konstruiert. Ge-
rade das Ausmerzen aller denk-
baren Quellen fiir Messabwei-
chungen stand im Lastenheft
der

Der Aufbau mit einer fixen
Briicke und einem verfahrba-

Entwicklungsingenieure.

ren Tisch eignet sich optimal
fir das Erzielen héchstmogli-
cher Genauigkeitswerte. Der
Antriebsmechanismus wurde
liberarbeitet, um statische und
dynamische Fehler noch ef-
fektiver zu vermeiden. Ebenso
wie der neue, noch schnellere
UCgo0-Controller und ultra-
hochgenaue Linearmalstabe
tragt der beeindruckende Zif-
fernschrittwert von 0,00001
Millimetern zu der hohen Ge-
nauigkeit der Legex bei. Das
optionale Air Server-System
klimatisiert die aus den Druck-
luftleitungen des Betriebs
entnommene Luft und sorgt
fir eine praktisch konstante
Temperatur an den Luftlagern
und Fihrungen — was wiede-
rum zum Einhalten hochster
Genauigkeitswerte  beitragt.
Die Legex-Koordinatenmess-

Hier ist sie...

...die Werkzeugschleifmaschine,

FX

gerate stehen dank der hohen
Verfahrgeschwindigkeit und
Beschleunigung fiir schnelles
Ausfiihren von Teileprogram-
men. Das sorgt fiir einen ho-
hen Messdurchsatz. Zusatz-
lich kann die Legex auch mit
anderen Messkopfen bestuickt
werden, beispielsweise taktil
schaltenden, scannenden oder
bildverarbeitenden Modellen
fir komplexe 3D-Oberflachen.
Mitutoyo hélt die innovative
Legex in vier verschiedenen
GroBen von (X/Y/Z) 500 x 700
X 450 Millimeter bis hin zu
900 X 1000 X 600 Millimeter
und einer ma-
ximalen Zula- Eliir E
dung von 250 I .

bis 8oo Kilo- E'tr

gramm parat.

auf die Sie gewartet haben

3 Modelle - FX3 Linear / FX5 Linear / FX7 Linear

Linearmotoren - Spezielles zylindrisches Design, IP67-zertifiziert. Keine

separate Kiihlung, somit weniger Stromverbrauch und Stellflache.

AM5000 Steuersystem - schnellere Verarbeitung

Tastbildschirm - kann mit Windows 8 individuell angepasst werden

Automation in der Maschine - kleinere Stellflache

(Robot- oder Kompaktlader)

Fernbedienung - handgehalten, erleichtert Bedienerzugang und Einrichten

info@anca.com

bessere Genauigkeit ¢ aktuelle Technologie
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Additiv zum besseren Spannmittel
Hydrodehntechnik neu definiert

Die Anforderungen an Spannfutter sind vielfiltig. Prozesssicherheit, Flexibilitdt, Genauigkeit und einfaches
Handling stehen dabei auf der Anforderungsliste weit oben. Bisher stellte vor allem die Létverbindung bei Hy-
drodehnspannfuttern einen limitierenden Faktor beispielsweise fiir Temperaturbestindigkeit und Drehmo-
mentiibertragung dar. Nachdem MAPAL die gingigen Werte dieser Faktoren bereits mit der Entwicklung der
HTC-Technologie verschoben hat, ist es nun gelungen Spannfutter ,aus einem Guss“ zu fertigen. Und so dank
der additiven Fertigung die technologischen Grenzen in der Hydrodehntechnologie noch weiter zu verschieben.

Die beiden Hauptkomponen-
ten eines Hydrodehnspann-
futters, Grundkoérper und
Dehnbuchse, werden durch
Loéten miteinander verbunden.
Die Festigkeit der Lotstelle ist
deutlich niedriger als die des
Grundkérpers und der Dehn-
buchse und bildet damit eine
mogliche Schwachstelle. Die
Lotverbindung ist dafiir ver-
antwortlich, dass Hydrodehn-
spannfutter Uiberwiegend nur
bis zu einer Betriebstempera-
tur von 50 Grad Celcius em-
pfohlen werden. Und das in
Zeiten, wo in vielen metallver-

L g

arbeitenden Betrieben daran
gearbeitet wird, durch einen
effizienteren Einsatz von Ener-
gie und Material vorhandene
Einsparpotenziale in der spa-
nenden Fertigung zu erschlie-
RBen. So liegen beispielsweise
Hochgeschwindigkeitsbear-
beitung, Volumenzerspanung
und Minimalmengenschmie-
rung bis hin zur Trockenbear-
beitung im Trend.

All diese Technologien kon-
nen zu Betriebstemperaturen
flihren, die deutlich tiber dem
Grenzwert von Hydrodehn-
spannfuttern liegen. Bei ho-

heren Temperaturen steigt
der Druck im Futter, da das Ol
im Inneren des Hydrodehn-
spannfutters den Uber 5o-fa-
chen Ausdehnungskoeffizient
im Vergleich zum Stahl des
Grundkorpers hat.

Dies hat zwar hohere Hal-
tekrafte zur Folge, die zu-
nehmende Temperatur kann
aber auch zum Versagen des
Futters fiihren. Denn durch
den hohen Druck kann die
Lotverbindung zerstort wer-
den. Umgangssprachlich wird
dann von einem ,Platzen” des
Futters gesprochen. Jegliche

Haltekraft geht dabei verloren.
Das Problem der Lotverbin-
dung und die damit verbun-
denen Limitierungen waren
fiir Mapal der Ausgangspunkt,
um an Verbesserungen zu ar-
beiten.

Loten wird tiberfliissig

Mit der Entwicklung des
»HighTorque Chucks< im Jahr
2009 konnten die Werte der
limitierenden Faktoren wie der
Temperatur bereits deutlich
ins Positive verschoben wer-

Loses Metallpulver wird beim SLM-Verfahren mittels eines Laserstrahls Schicht fiir Schicht an den Stellen aufgeschmolzen, an denen
Material gewiinscht ist. So entsteht der Funktionsbereich des HTCs mit schlanker Kontur.
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den.Einen weiteren Fortschritt
brachte die additive Fertigung,
an der Mapal seit 2013 arbei-
tet.

Bei Mapal kommt der 3D-
Druckin Form des SLM (Selecti-
ve Laser Melting) zum Einsatz.
SLM ist ein pulverbett-basier-
ter Prozess. Loses Metallpul-
ver wird mittels eines Laser-
strahls Schicht fiir Schicht an
den Stellen aufgeschmolzen,
an denen Material gewiinscht
ist. Das Bauteil entsteht von
unten nach oben. Die Flachen,
die geschmolzen werden, sind
in Quadrate unterteilt. Diese
werden nicht aufeinanderfol-
gend, sondern statistisch ver-
teilt aufgeschmolzen. Dadurch
wird eine Verteilung des War-
meeintrags erreicht.

Bei Mapal kommt haupt-
sachlich ein spezieller Warm-
arbeitsstahl in Pulverform mit
einer Korngrof3e von 10 bis 45
Mikrometern fiir die additive
Fertigung zum Einsatz. Dieser
Werkstoff bietet zahlreiche
Vorteile: Er ist schweil3- und
I6tbar, relativ verzugsarm und
er ist sehr gut geeignet zum

-‘_.
W
.m—r

Der 3D-Druck ermdglicht, den
Spannbereich sehr nah an der
Futterspitze zu platzieren.

hybriden Bauen. Letzteres
machte sich Mapal fiir das ers-
te additiv gefertigte Spannfut-
ter, die HTC-Technologie mit
schlanker Kontur und einer
Verjliingung von drei Grad, zu-
nutze.

Auf den konventionell ge-
fertigten Grundkorper wird
bei der Herstellung der HTC-
Spannfutter mit schlanker

Der Grundkorper wird konven-
tionell, der Funktionsbereich
per SLM gefertigt.

Kontur per SLM der Funktions-
bereich aufgebracht. Das neue
Spannfutter wird bereits in Se-
rie gefertigt, und ist bei Kun-
denprojekten erfolgreich im
Einsatz. Sein Alleinstellungs-
merkmal ist, dass die Vorteile

der  Hydrodehntechnologie,

wie einfaches Handling mit
allen Vorteilen der Weiter-
entwicklungen des HTCs, wie

Das Hydrohdehnspannfuttermodell »HTC«< mit schlanker Kontur ist das erste additiv gefertigte
Spannfutter von Mapal und wird bereits in Serie gefertigt.

Temperaturbestandigkeit
und hohe Drehmomentiiber-
tragung, nun auch im stor-
konturkritischen Bereich ein-
gesetzt werden konnen. Das
SLM machte es moglich, den
Spannbereich sehr nah an der
Futterspitze zu platzieren, was
in der konventionellen Ferti-
gung nicht moglich gewesen
wdre. Zudem wird beim neu
gefertigten Futter dank der
additiven Fertigung ganzlich
auf die Lotverbindung ver-
zichtet. Ein klarer Fortschritt
fir deutlich mehr Prozesssi-
cherheit und eine weitere Ver-
schiebung der Grenzen in der
Hydrodehntechnologie.

Die  additive  Fertigung
kommt bei Mapal gezielt da
zum Einsatz, wo fertigungs-
bedingte Einschrankungen
Innovationen bisher gehemmt
haben. Die heute noch etwas
hoheren Kosten bei der addi-
tiven Fertigung im Vergleich
zur konventionellen Fertigung
werden sich in Zukunft rela-
tivieren. Schon heute uber-
wiegen die Vorteile, die die
additive Fertigung bietet, klar
die Restriktionen. Vor allem
die fertigungs- und konstruk-
tionsbedingten Freiheiten, die
Méglichkeit der hybriden Fer-
tigung sowie das niedrige Ge-
wicht der per SLM gefertigten
Bauteile Giberzeugen.

Eine weitere Moglichkeit,
die die additive Fertigung bie-
tet, ist das ,Eindrucken® eines
Hydrodehn-Spannbereichs,
direkt in Sonderkombinati-
onswerkzeuge. So kdnnen
unterschiedliche Standzeiten
aufgrund  unterschiedlicher
Belastungen zukiinftig durch
einfache Wechsel der starker
beanspruchten Komponenten
kostengiinstig und mit ver-
schwindend geringem Auf-
wand kompensiert werden.
Auch an der Realisierung die-
ser Moglichkeit forscht Mapal
intensiv. Und so werden auch
weiterhin  die
Grenzen des E E
bisher  Denk-
baren verscho-
ben.

www.mapal.com
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Das flussige ,universal-Tool*
Ein Ol nicht nur fiir die Technik

Vielseitig einsetzbare Produkte gibt es einige. Dazu zdhlen beispielsweise USB-Sticks mit Flaschenéffnerfunk-
tion, Kugelschreiber mit integriertem Laserpointer und Taschenmesser, die es mit einem gut bestiickten Mon-
teurkoffer aufnehmen kénnen. Es gibt jedoch noch ein universelles Tool, das nicht nur Sportschiitzen und Jager

seit iliber 100 Jahren schatzen: Ballistol Universalol der FW. Klever GmbH.

Insbesondere in einer Mangelwirtschaft
oder in Krisen- sowie Kriegszeiten sind
vielseitig einsetzbare Werkzeuge ein oft
lebensrettender Segen. Kein Wunder, dass
um 1900 das damalige deutsche kaiserli-
che Heer daran interessiert war, an ein
Allrounddl zu kommen, das nicht nur in
der Lage war, die Metallteile der Waffen
von allen Verschmutzungen zu reinigen,
sondern dariiber hinaus auch noch deren
Holzschafte sowie das Lederzeug konser-
vieren und pflegen sollte.

Doch das war noch nicht alles, was die
Herren Generdle von dem Mittel erwar-
teten: Es sollte selbstverstandlich auch
noch als Wundél bei Verletzungen und
Abschiirfungen dienen. Forderungen, die
Laien als unerfiillbar ansahen und auch
damalige Fachleute zweifeln lieR, ob der
Umsetzbarkeit der Wiinsche. Die Aufga-

w

benstellung kam auch Friedrich Wilhelm
Klever zu Ohren, einem Rechtsanwalt, der
in KolIn die »Chemische Fabrik FW. Klever:«
betrieb und Ole sowie Fette auf Kohleba-
sis produzierte. Seinem Sohn,dem Chemi-
ker Dr. Helmut Klever gelang es im Jahre
1904, ein Spezialdl herzustellen, das ge-
nau die Eigenschaften besaR, die das Mi-
litar forderte. Es kam unter dem Namen
»Ballistol:, einem Kunstnamen, der sich
aus den Worten »>Ballistik und dem latei-
nischen Wort »oleums« fiir Ol zusammen-
setzt, in den Handel.

Rezeptur mit Gold-Status

Beziiglich der Bestandteile dieses Ols
wird ein dhnliches Geheimnis gemacht,
wie um die Ingredienzien von Coca-Cola,

o,

Ballistol der F.W. Klever GmbH ist ein bemerkenswertes Universaldl, das 1904 fiir das Militar entwickelt wurde. Es ist dank der natiir-

was angesichts der einmaligen Anwen-
dungsbreite von Ballistol auch kein Wun-
der ist. Es ist nur zu erfahren, dass die
natiirlichen Inhaltsstoffe Arzneimittel-
qualitat haben, daher jede gesundheitli-
che Gefahrdung absolut ausgeschlossen
werden kann. Der Hauptbestandteil ist
medizinisch reines Weil36l, wie es in vie-
len Pharma-Produkten verwendet wird,
wozu beispielsweise Salben gehéren.
Die einmalige Rezeptur verleiht Ballistol
daher Fahigkeiten, die auch einem Me-
dikament gut zu Gesicht stehen wiirden.
Davon spater mehr.

In der deutschen Wehrmacht war Ballis-
tol von 1905 bis 1945 im Einsatz und wird
heute natiirlich auch in der Bundeswehr
eingesetzt. Sogar die US Army wollte es
1914 einfiihren, was nur durch den Aus-
bruch des 1. Weltkriegs verhindert wurde.

lichen Inhaltsstoffe sowohl fiir die umfassende Pflege aller Waffenbestandeteile, als auch fiir die Wundheilung verwendbar.
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Ballistol Universalél wird mittels moder-

ner Anlagen produziert und laufend einer
strengen Kontrolle unterzogen.

Der Grund fir die Beliebtheit des Pro-
dukts, gerade bei den Soldaten, ist nicht
nur darin zu sehen, dass das nicht verhar-
zende Ballistol hervorragende Ergebnisse
bei der Waffenpflege zeigte, sondern sich
dank seiner Zusammensetzung auch bes-
tens eignet, Verletzungen und gar Haut-
erkrankungen, wie etwa Entziindungen,
zu desinfizieren sowie den Heilungspro-
zess zu unterstutzen.

Diese Eigenschaften retteten so man-
ches Leben, da es dem Soldaten im Krieg
oft wochenlang nicht méglich war und
ist, seinen Korper mit Wasser zu pflegen.
Entsprechend Uberhand nimmt der Befall
mit Pilzen, Bakterien und Lausen. Diesen
Ubeln kann man mit Ballistol bestens zu
Leibe riicken, da Ballistol diesen Schadlin-
gen keine Chance gibt.

Der Krankheitserreger >Staphylococcus
aureus« beispielsweise kann zur Lungen-
entziindung oder zur Blutvergiftung fiih-
ren, wenn die Immunabwehr geschwacht
ist. Das Einreiben der Wunde mit Ballistol
totet dieses Bakterium in nur drei bis zehn
Minuten zuverlassig ab! Ebenso ergeht es
Typhus-, Paratyphus- und Tuberkuloseer-
regern sowie Kolibakterien, die sogar in
nur einer beziehungsweise drei Minuten
abgetotet werden.

Fliissige Lebensversicherung

Keimzahltests bestatigten die Erfahrun-
gen der Wehrmachtssoldaten: In Ballistol
sind weder Bakterien noch Hefen oder Pil-
ze vermehrungsfahig. Kein Wunder, dass
auch auf Expetitionen stets Ballistol mit
im Gepack ist, denn dieses Mittel ist eine
Lebensversicherung, wenn jemand er-
krankt oder sich verletzt und die Rettung
noch viele Kilometer entfernt ist. Was

Die Zutaten fiir die Produkte von Klever
werden in grofRen Behdltern zusammen-
gemischt, die auf einer Waage stehen.

dem Menschen hilft, kann auch fiir Tiere
nicht falsch sein. Gerade Jager berichten
immer wieder von den unglaublichen
Fahigkeiten, die Ballistol an den Tag legt.
So werden etwa Wunden von Bauhunden,
die dem harten Kampf mit Dachs oder
Fuchs geschuldet sind, sehr erfolgreich
mit dem Allrounddl behandelt. Jager be-
richten, dass die Wunden damit sehr gut
ausheilen.

Es wird auch von einem Lamm berichtet,
das von einem streunenden Hund gebis-
sen wurde. Die Bissstelle hatte sich ent-
ziindet und wurde von Maden befallen.
Unmittelbar nach der Behandlung mit
Ballistol windeten sich die Maden aus der
Wunde und waren schon nach wenigen
Minuten tot. Das Lamm hingegen konn-

Mittels eines hochmodernen Priiflabors
konnen Fliissigkeiten exakt bestimmt
werden, um die Qualitét sicherzustellen.

te sich bereits nach acht Tagen Uber eine
verheilte Wunde freuen. Ob Insektenstich,
entziindete Nasenhaut oder Haarausfall,
es gibt nahezu nichts, wozu Ballistol beim
Tier noch keinen Erfolg vorzuweisen hat-
te. Gartner setzen es sogar als Mittel ge-
gen Pflanzenschadlinge ein oder spriihen
es auf das Wasser in der Regentonne, um
die Ansiedlung von Miickenlarven zu ver-
hindern.

Sogar manche Arzte setzen in ihrer Pra-
xis auf Ballistol, wenn es darum geht,
Magenschleimhautentziindungen beim
Menschen mit Aussicht auf Erfolg zu be-
handeln. Selbst Schuppenflechte, Fuf3-
schweif und Gallensteine wurden damit
schon erfolgreich behandelt. Natiirlich
sind auch auf technischer Seite mit Ballis-

Auf modernsten Abfiillanlagen wird jede Dose Ballistol exakt mit der nétigen Menge
an Ballistol sowie Treibgas gefiillt und gepriift. Pro Jahr verlassen etwa 500000 Liter
Ballistol die Produktionsanlagen von Klever im bayerischen Aham.
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tol staunenswerte Ergebnisse zu erzielen.
So kann beispielsweise durch Aufspriihen
einer diinnen Schicht dieses besonde-
ren Ols auf Farbreste verhindert werden,
dass diese im Farbkiibel eine ,,Haut” bil-
den. Unmittelbar nach dem Entfernen
des Deckels kann daher sofort wieder mit
dem Streichen begonnen werden. Even-
tuell muss vorher die Farbe mit einem
Holzstiel durchmischt werden, jedoch ist
keine Hautschicht umstandlich zu entfer-
nen. Buchbindereien werden aufhorchen,
wenn Sie erfahren, dass das Bohren von
Papier mit Ballistol wesentlich leichter
geht und Verstopfungen des Bohrers ver-
hindert werden.

Wer Aluminium mit einer Facherschei-
be schleift, sollte das Mittel einmal als
Schleifél verwenden. Dadurch wird das
Schmieren verhindert, die Standzeit der
Scheibe verlangert, sowie deren Abtrags-
leistung erhoht. Auch fiir Graveure ist Bal-
listol ein heiler Tipp, da damit die Stichel-
Standzeit betrachtlich gesteigert werden
kann.

Erstaunliche Einsatzbreite

Geht es hingegen um die Pflege von
Metallen, so ist das extrem vielseitige Ol
in seinem eigentlichen Element. Damit
gelingt es problemlos, unansehnliches
Silberbesteck wieder zum Glanzen zu
bringen und genutzte Waffen im Nu wie-
der von Pulver und Bleiriickstanden zu
befreien sowie dauerhaft gegen Rost zu
schiitzen. Und dies ist wirklich wortlich

Die Dosen, in die Ballistol abgefiillt wird,
sind bis 50 Grad Celsius zugelassen. Die
Einhaltung dieser Eigenschaft wird in
einem ebenso heiRen Wasserbad gepriift.

zu nehmen. Den Beweis liefern Anwen-
der, die beispielsweise lhre Waffe nach
dem Krieg mit Ballistol behandelten und
diese dann in einem Teich oder gar einer
Jauchegrube versenkten, damit diese
nicht von den Besatzungsmachten ge-
funden werden konnte. Geborgen nach
vielen Jahrzehnten waren diese Waffen
ohne jeden Rostbefall und funktionierten
nach dem Trocknen und Saubern wie am
ersten Tag. Eine mehr als bemerkenwerte
Feststellung beziiglich der technischen
Eigenschaften von Ballistol.

Natiirlich leistet Ballistol auch im Alltag
beste Dienste. Beispielsweise sind festge-
fressene oder quietschende Scharniere
damit schnell beseitigt und unwillige Vor-
hangschlésser wieder gangbar gemacht.
Leder wird gegen Wasser, Schimmel und
Faulnis geschiitzt und die Gummileiste

o ay  BALLEIR
= -

-

=

Neben Ballistol produziert das Unternehmen F. W. Klever weitere interessante Produk-
te. Darunter »Neo-Ballistol Hausmittels, das seit etwa 1935 produziert wird. Bei diesem
Ol steht die pharmazeutische und nicht die technische Wirkung im Vordergrund.
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der Autotiire im Winter gegen Festfrieren
gesichert. Nicht zuletzt Fahrradern sind
dankbar fir eine umfassende Pflege mit
Ballistol. Ebenso sei Besitzern von Tin-
tenstrahldruckern empfohlen, verstopfte
Diisen mit Ballistol zu reinigen. Selbst ge-
gen den Holzwurm ist Ballistol wirksam,
weshalb sich eine Behandlung eines be-
fallenen Stiicks mit diesem Tausendsassa
empfiehlt. Und wer ein Musikinstrument
sein Eigen nennt, kann es damit optimal
pflegen: Egal ob Gitarrensaiten oder Kor-
pus, alles wird bestens konserviert und
funktionsfahig gehalten. Kein Wunder,
dass namhafte Hersteller edler Klaviere
auf das Produkt aus Aham setzen.

Garantiert giftfrei

Da Ballistol aus rein pflanzlichen Pro-
dukten besteht, ist das Mittel vollstandig
biologisch abbaubar. Labortests bewei-
sen, dass das Ol nach 24 Tagen bereits
zu 50 Prozent abgebaut ist. Das Unter-
nehmen FW. Klever GmbH unterstiitzt
den Wertstoffkreis dariiber hinaus durch
die Verwendung von Glas und Blech als
Verpackungsmittel fiir Ballistol. GroRere
Gebinde werden ausschlieBlich in Blech-
dosen oder —Kanistern angeboten, nie in
Kunststoffbehaltern.

Die voéllige Harmlosigkeit des Mittels
driickt sich nicht zuletzt dadurch aus, dass
es lebensmittelecht ist. Selbst der Miss-
brauch durch Kleinkinder birgt keine Ge-
fahr, da sogar nach dem versehentlichen
Trinken einer 50 ml-Flasche zweijahrige
Kinder schadlos blieben. Das etwa 1935
entstandene Produkt Neo-Ballistol war
frither sogar als Arzneimittel zu haben.
Dieses Ol wurde aus Ballistol weiterent-
wickelt, wobei es jedoch seine techni-
schen Fahigkeiten verlor, da die pharma-
zeutisch wirksamen Bestanteile verstarkt
wurden.

Daher ist es nicht verwunderlich, wenn
Ballistol auch in den Kliniken zu finden
ist. Hier wird das Wundermittel zur Kon-
servierung chirurgischer Instrumente
eingesetzt. Da Ballistol gewebeneutral
ist, besteht fiir die Patienten iliberhaupt
kein Risiko. Und das Besondere ist, dass
der Eigengeruch von Ballistol, der ubri-
gens recht angenehm ist, bald verfliegt.
Ballistol ist also ein unglaublich rundes
Produkt, das in jeden
Haushalt gehort,um esim
Fall der Falle schnell griff-
bereit zu haben.

www.ballistol.de



Leistungsstarke Frias- und Drehfunktionalitit INDEX

\ -

Das Dreh-Fraszentrum INDEX G220 mit der dynamischen
Motorfrasspindel ist ausgelegt fiir die Bearbeitung von
anspruchsvollen Werkstiicken - bis hin zur Fiinfachsbearbei-
tung. Mit einem hohen MaR an Steifigkeit, thermischer und
dynamischer Stabilitat sowie Schwingungsdampfung - auch
dank der hydrostatisch gelagerten Y/B- Achse - konnen Werk-
stiicke produktiv, prazise und komplett bearbeitet werden.

Technische Daten

Arbeitsbereich (Drehlange) 1000 mm

e Hauptspindel/Gegenspindel
Spindeldurchlass 65 mm, (5.000 min-", bis zu 32 kW und 170 Nm)
Optional Spindeldurchlass 90 mm
Hauptspindel (3.500 min', bis zu 40 kW und 310 Nm)
Gegenspindel (3.500 min1, bis zu 40 kW und 207 Nm)

e Motor-Frasspindel
Werkzeugsystem HSK-T40, (18.000 min1, 11 kW und 30 Nm)
Werkzeuge im Magazin 70 (opt. 140), Schneller Werkzeugwechsel,
groRer Werkzeugspeicher, Span-zu-Span-Zeit 6 s

e Unterer Werkzeugrevolver mit Y- Achse (100 mm) und 18 Stationen (VDI25)
oder 12 Stationen (VDI30)

e Werkzeugantrieb fir unteren Revolver 7200 min™! bis zu 6 kW und 18 Nm

info@index-werke.de

® Hohe Dynamik (bis zu 55 m/min Eilgang)
* Reitstock, max. Andriickkraft 8.000 N, Aufnahme DIN 2079 SK30 R indexaneike do
e | {nette, Spannbereich 12-1562 mm

e 18,56"-Bildschirm mit Multi-Touch-Oberflache

¢ Intelligentes Kihlkonzept fir effiziente Energienutzung
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Gut gekuhlt via Tropfchenregen
MMS-Technik der besseren Art

Immer strengere Umweltauflagen sowie steigende Pflege- und Entsorgungskosten lassen Unternehmen zu-
nehmend nach Alternativen zu herkémmlichen Kiihlschmierstoffen beziehungsweise nach neuen Schmier-
strategien zum Zerspanen Ausschau halten. Verstirkt wird daher auf die Minimalmengenschmierung gesetzt.
Mit seinem ATS-System hat das Unternehmen Rother diesbeziiglich sogar noch Besseres zu bieten, das die Mog-
lichkeiten herkommlicher MMS-Technik weit hinter sich 1isst.

Die Minimalmengenschmierung erfreut
sich eines zunehmenden Zuspruchs. Ist
es damit doch méglich, mit weit weniger
Schmiermitteleinsatz zuverldssige Zer-
spanungsergebnisse zu erzielen, da das
Schmiermittel sich nicht zum gréRten Teil
unnitz in der Maschine verteilt, sondern
gezielt an die Zerspanungsstelle gebracht
wird. Ideen, wie etwa der innovative »Jet-
Sleeve« von Diebold, sorgen zudem dafiir,
dass beim Frasen die Minimalmengen-
schmierung auch im Fall hoher Drehzah-
len perfekt funktioniert und das Luft-/Ol-
Gemisch sicher die Wirkstelle erreichen
kann.

Sobald jedoch hochste Drehzahlen er-
forderlich sind, arbeitet herkémmliche
Minimalmengenschmierung nicht mehr
sicher, da die Tropfchen wegen ihrer Gro-
Be an die schnell rotierende Wand des Jet-
sleeve gedriickt werden und nicht mehr
zuverlassig den Weg an die Arbeitsstellen
finden. Das Potenzial des JetSleeve wird
wegen der Unzulanglichkeit herkémmli-

cher MMS-Technik daher nicht genutzt.
Es ist sogar so, dass sich das sogenannte
»Wandol“ anreichert und in viel zu grofRer
Dosierung zum Fraser gespritzt wird.

Der kleine Unterschied

Das Unternehmen Rother hat die pro-
blematische GroRe der Oltrépfchen als
Grund fiir dieses Phanomen erkannt und
bietet mit dem ATS-System eine Appara-
tur an, die in der Lage ist, Oltrépfchen zu
erzeugen die circa um den Faktor zehn
kleiner sind, als die Oltrépfchen aus den
Anlagen alternativer Hersteller. Mit ATS
zeigt der JetSleeve sein echtes Potenzial
auf, weshalb Wandodl selbst bei Drehzah-
len jenseits 30 000 U/min Geschichte ist.

Vereinfacht gesagt, werden hier aus
einem dlgefiillten Réhrchen Oltrépfchen
von vorbeistreichender Druckluft mitge-
rissen und mit dieser vermischt. Rother
hat einen Weg gefunden, diese Tropfchen

— i LT I

Rothers ATS-System erzeugt besonders feine Oltrépfchen. Durch deren groBe Oberfla-
che wird Hitze effektiv abgeleitet und die Arbeitsstelle perfekt geschmiert.

Welt der Fertigung | Ausgabe 01.2016

ATS-Anlagen sind SPS-gesteuert und kon-
nen per Eingabegerit selbst konfiguriert
werden.

so klein zu halten, dass die Grenzen der
Minimalschmiertechnik gewaltig ver-
schoben werden.

Der Grund liegt nicht zuletzt darin,
dass viele kleine Kugeln eine wesentlich
groRBere Oberfliche besitzen, als einige
wenige groRe Kugeln. Und eine grofRRe
Oberflache bedeutet nicht zuletzt, dass
viel Flache zur Verfiigung steht, die sehr
rasch die Flache eines korrespondieren-
den Korpers ausfiillt. Konkret gesagt, be-
netzen die besonders feinen Oltrépfchen
die Fraserschneide und den entstehenden
Span sehr intensiv und sehr rasch, sodass
die Schmier- und Kiihlwirkung weit bes-
ser ist, als dies mit herkdmmlicher MMS-
Technik je moglich ware.

In der Folge sind doppelte Fraser-
standzeiten zu beobachten und kénnen
Schnittgeschwindigkeiten ~ angehoben
werden. Darliber hinaus berichten Prak-
tiker, dass sich die Oberflachenbeschaf-
fenheit verbessert und Grate teilweise
entfallen. Alles Dinge, die sich unmittel-
bar auf die Stiickkosten auswirken. Hin-
zu kommt, dass durch den Einsatz von
Rothers ATS-Technik der Olverbrauch um
bis zu 70 Prozent zuriickgeht, da die klei-
neren Tropfchen ihr kolossales Werk viel
effektiver verrichten.

Kleinere Tropfchen sind zudem in der
Lage, die Zerspanungshitze in extrem kur-
zer Zeit aufzunehmen und diese durch ihr
Verdampfen gleich mitzunehmen. Wer
schon einmal gesehen hat, wie rasch eine



Damit ATS-Anlagen sicher funktionieren,
bietet Rother eigene Schmiermittel an.

Gischt feinster Wassertropfchen ein Feu-
er 16schen kann, weif3, was hier gemeint
ist. Noch deutlicher ist der Effekt beim
Einsatz von ATS Cryolub: Werden Fras-
werkzeuge beim Schruppen unter MMS-
Einsatz bis zu 180 Grad Celsius warm, so
kommen die gleichen Werkzeuge bei der
gleichen Zerspanungsaufgabe —aber ATS-
Cryolub-Nutzung - nicht uber 40 Grad
Celsius hinaus. Zudem sind sowohl die
Arbeitsstelle, als auch die Spane olfrei.
Zeitraubendes Siubern der Teile von Ol
entfallt ebenso, wie das Aufbereiten der
Spane. Diese konnen direkt der Wieder-
verwertung zugefiihrt werden.
Insbesondere schwer zerspanbare Ma-
terialien, wie etwa Inconel oder Titan sind

Rother hat mit »ATS¢ ein System auf den Markt gebracht, das auf der Minimalschmier-
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Insbesondere schwer zerspanbare Materialien, wie Titan oder Inconel, sind mit Rothers

ATS-System problemlos zerspanbar.

dankbare Kandidaten fiir das ATS-System.
Die winzigen Tropfchen passieren selbst
durch Bohrer und Fraser hindurchfiih-
rende KiihImittelkanale, die nur wenige
Hundertstellmillimeter ,groRe” Offnun-
gen besitzen, sodass diese Kanale nicht
verstopfen und das Ol-/Luftgemisch zu-
verldssig an die Arbeitsstelle transportiert
wird. Dadurch sind tiefe Bohrungen mit
kleinem Durchmesser auch in kritische
Materialien zu realisieren. Ganz im Ge-
gensatz zur Schwallkiihlung, wo alleine
schon der KiihImitteldruck argerliche Ab-
weichungen des Zerspanungswerkzeugs
verursachen kann. Solch innovative Tech-
nik funktioniert naturlich nur mit fein ab-
gestimmten Komponenten. Nicht zuletzt

technik basiert, jedoch viel kleinere Tropfchen erzeugt. Der Unterschied ist enorm.

das Ol muss passen, da lingst nicht jedes
Ol fiir ATS geeignet ist. Die feinen Tropf-
chen hangen auch mit der Oberflachen-
spannung des Ols zusammen. Ist diese zu
hoch, entstehen eben groRRere Tropfchen,
die zu vollig anderen Resultaten fiihren.
Aus diesem Grund ist ausschlieBlich Ro-
thers besonderes Ol zu verwenden, damit
die von Rother versprochenen Resultate
erzielt werden kénnen.

Modernste Technik

Die Anlage selbst wird von einer SPS ge-
steuert, die direkt mit der CNC-Steuerung
der Werkzeugmaschine verbunden wird.
Dadurch kann per M-Befehl das passende
Schmierprogramm fiir den anstehenden
Zerspanungsvorgang aufgerufen werden.
Dies ist wichtig, da die TropfchengroRe
und der Aerosoldruck der Aufgabe ange-
passt sein missen. Das Arbeiten mit ATS
ist so besonders komfortabel und zuver-
ldssig wiederholbar.

ATS kann problemlos mit dem bereits
erwahnten >Cryolub« kombiniert werden.
Dies ist eine auf dem Gas »>CO2¢ basie-
rende Kuhltechnik, die dafiir sorgt, dass
die Hitze von der Arbeitsstelle nochmals
effektiver abtransportiert wird. Bis zu
-78 Grad Celsius sind mit diesem System
erreichbar, was flir so manche kritische
Zerspanungsaufgabe die perfekte Losung
darstellt. Jede Menge Griinde also, sich
ATS von Rother einmal :
leihweise in die eigene E:':FE
seine besonderen Vorteile
selbst zu erleben. E .

Fertigung zu holen, um
www.rother-technologie.de
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Neve Lésungen entdecken

Welt der Fertigung —
mehr muss man nicht lesen
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Fiir sauerstofffiithrende
Anlagen entwickelt

Mit »Klibertemp YV 93-92¢ hat Kliiber
Lubrication ein weilles, gut benetzendes
Gleitmittel fiir sauerstofffiihrende Venti-
le, Armaturen und Anlagen im Portfolio.
Das Produkt weist eine hohe Sauerstoff-
DruckstoBbestandigkeit auf und ver-
fligt Giber eine gute Resistenz gegeniiber
brancheniiblichen Gasen und Chemika-
lien. Klibertemp YV 93-92 bietet eine
hohe Betriebszuverlassigkeit in Anlagen
mit gasformigem als auch mit fliissigem
Sauerstoff. Zur Absicherung der Quali-
tatsstandards wird Kliibertemp YV 93-92
in Kleinserien unter strengen Reinheits-
kriterien gefertigt und jede Charge bei
der Bundesanstalt fiir Materialforschung
und -priifung (BAM) gepriift. Kliibertemp

Gutes Schmiermittel
mit NSF Hi-Zulassung

Die Weicon GmbH & Co. KG hat ihr An-
gebot an technischen Sprays durch das
neue Weicon Silicon-Fluid erweitert.
Dabei handelt es sich um ein spezielles,
physiologisch unbedenkliches Gleit- und
Schmiermittel fiir sensible Bereiche. Wei-

YV 93-92 ist als Gleitmittel zur industri-
ellen Handhabung von Sauerstoff, Luft,
Kohlendioxid, Kohlenwasserstoffe und
Inertgasen vielseitig verwendbar. So wird
das Produkt zur Schmierung von Ventilen,
Armaturen und Anlagen verwendet, die
gasformigen oder fliissigen Sauerstoff
unter mittelhohen Partialdriicken fiihren
konnen. Dariiber hinaus ist Kliibertemp
YV 93-92, wegen seiner Vertraglichkeit
mit vielen Werkstoffen, zur Wartung
und Pflege von Atemgeriten und -ver-
teilern geeignet, wie sie beispielsweise
im Tauchsport eingesetzt werden. Das

Produkt ist liber einen =g
weiten Gebrauchstempe- E E
re fur tiefe Temperaturen

verwendbar. E

raturbereich, insbesonde-
www.klueber.com

con Silicon-Fluid verfiigt tUber eine NSF
Hi-Zulassung fiir den Lebensmittelbe-
reich und kann somit in der Nahrungs-
mittel- und Getrankeindustrie sowie der
pharmazeutischen und kosmetischen In-
dustrie eingesetzt werden. Silicon-Fluid
wird als Trenn-, Schutz- und Pflegemittel
verwendet und kann auf den verschie-
densten Oberflaichen, wie Kunststoff,
Metall, Edelstahl und Gummi, zum Ein-
satz kommen. Silicon-Fluid sorgt fiir ei-
nen langlebigen Trennfilm und eine gute
Oberflichenbeschaffenheit und ist tem-
peraturbestdndig bis +250 Grad Celsius.
Weicon Silicon-Fluid als kann in vielen
Bereichen eingesetzt werden, beispiels-
weise als Schmierstoff, zum Schutz und
zur Pflege von Férderbandern und Gleit-

bahnen in der Lebens- :|i|_-l_-.
mittelindustrie oder als E' L E
der Pharma- und Kosmeti-

kindustrie. E

Gleitmittel fir Anlagen in
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KSS-Uberwachung der schnellen Art
Schmierstoffanalyse in Echtzeit

Rhenus Lub hat ein neues Zeital-
ter fiir die Uberwachung und Ein-
stellung wassermischbarer Kiihl-
schmierstoffe eingeldautet: Mit dem
Messinstrument :Fluidsafe« kon-
nen Anwender erstmals vollauto-
matisch den mikrobiologischen
Zustand ihrer Kiihlschmierstof-
femulsionen vor Ort messen.

Er ist fir Anwender oft ein untrigli-
ches Zeichen, dass die Kiithlschmierstoff-
Emulsion bakteriologisch gelitten hat: der
gefiirchtete ,Montagsgeruch®. Um ihm
vorzubeugen, senden Kunden Proben ih-
rer Emulsionen per Kurier zur Analyse an
Rhenus Lub. Die dort ermittelten Werte
geben Anwendern Aufschluss tber den
Zustand der verwendeten Schmierstoffe.
Der Haken: Allein durch die Beférderung
der Proben zum Labor dauerte es min-
destens 48 Stunden, bis die Ergebnisse
zuriickgemeldet werden. Dank Fluidsafe
ist dies nun Geschichte. Das innovative
Messinstrument entnimmt Gber kurze
Durchflussleitungen fortlaufend Emulsi-
on und ermittelt Standardwerte wie Kon-
zentration, Leitfahigkeit und pH-Wert.
Zudem bestimmt Fluidsafe alle Mikroor-
ganismen, die in der Emulsion enthalten
sind. Die so gewonnenen Daten kénnen
online an eine Messstation im Unterneh-
men oder aber zu Rhenus Lub tbertragen
werden. Durch die kontinuierliche Uber-

Ole fiir fitte Pumpen
und Kompressoren

Seit gut einem Jahr ist die Hermann
Bantleon GmbH im Vertrieb und techni-
schen Service von Alusynt Kompressoren-
und Vakuumpumpenodlen aktiv. In vielen
technischen Bereichen bieten Synthesedle
heute in vielfaltiger Art ein hohes MaR an
Energieeffizienz und Langlebigkeit in der
Anwendung. Synthetische Kompressoren-
6le der Alusynt-Reihe zeigen gegeniiber
klassischen Mineralélen in ihren techni-
schen Eigenschaften, ihrer Adaption an die
Werkstoffe und Komponenten, ihrer Wirt-
schaftlichkeit sowie ihrem méglichen Ein-
satzspektrum deutliche Vorteile. Im Fokus
des Interesses stehen heute die steigen-

Mit >Fluidsafe« stellt Rhenus Lub ein vollautomatisches Gerat vor, das sogar den mikro-
biologischen Zustand von Kiihlschmierstoff-Emulsionen misst.

wachung in Echtzeit erkennen Anwender
viel frihzeitiger, ob Kihlschmierstoff-
Emulsionen ihren als optimal definierten
Arbeitsbereich zu verlassen drohen und
entsprechend gegensteuern. Der rasche
Einsatz von Desinfektionsmitteln wie
Bakteriziden ermdglicht eine drastische
Reduzierung der Chemikalien, die zum
Nachstellen verwendet werden. Zudem
hat die Mikroflora weniger Zeit, Inhalts-
stoffe wie Additive ,aufzufressen”. Die

den Anforderungen fiir die zuverldssige
Anlagenverfiigbarkeit und Betriebssicher-
heit. Anlagenbetreiber bestatigen: Alu-
synt Pumpen- und Kompressorendle spie-
geln die steigenden Anforderungen und
den Fortschritt des Anlagenumfeldes von
Kompressoren und Pumpen wider und

Gefahr, dass Kiihlschmierstoffe ,kippen“
und ihre Gebrauchsfihigkeit einbii-
Ben, wird dadurch deutlich verringert.
Gleichzeitig sinkt auch die Gefahr, dass
komplette Emulsionen 1
ausgetauscht und Zen- E E
tralanlagen inklusive aller @ .
Filteranlagen aufwendig

gereinigt werden miissen. E

www.rhenuslub.de

leisten dadurch einen wichtigen Beitrag
Gesamtaufwand und Kosten zu senken,
die Werterhaltung zu erhéhen und die
Umwelt durch geringe Entsorgungsmen-
gen zu schonen. Die Sorten der Alusynt-
Reihe wurden vor dem Hintergrund ihrer
Verwendung auf die jeweilige Kompres-
sor- und Pumpentechnologie entwickelt.
Alusynt-Kompressorendle zeichnen sich
durch erhohten Verschlei- und Korrosi-
onsschutz, optimiertes Wasserabscheide-
verhalten und eine geringe Oxidations-
und Ablagerungsneigung El.'l

aus. Bantleon bietet hier
Produktlésungen fiir na-
hezu alle Verdichtertech-
nologien.

www.bantleon.de
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Vollautomatisch zum Sauberteil
Fertigungsintegrierte Reinigung

Ob rotationssymmetrische Werkstiicke oder medizintechnische Produkte — wenn sehr enge Toleranzen einzu-
halten sind, erfolgt wihrend der Fertigung hiufig eine 100 Prozent-Kontrolle durch eine optische Vermessung.
Die dafiir erforderlichen sauberen Oberflichen lassen sich mit der innovativen Reinigungszelle »quattroCleanx
der ACI AG vollautomatisiert und fertigungsintegriert herstellen.

Um die Produktqualitdt zu sichern,
werden spanend hergestellte Prazisi-
onsbauteile haufig optisch vermessen.
Problematisch sind jedoch die auf der
Bauteiloberfliche vorhandenen Kon-
taminationen durch das Bearbeitungs-
medium: Spane und Flitter. Sie kénnen
Messfehler verursachen und dadurch zu
Ausschuss fiihren. Ideal ist es daher, einen
bedarfsgerecht ausgelegten Reinigungs-
prozess direkt nach dem Fertigungs-
schritt vor dem Messsystem zu platzieren.

Moglich macht dies die modular aufge-
baute Reinigungslosung »>quattroCleanc
der ACI AG. Sie lasst sich auf kleinstem
Raum in vollautomatisierte, verkettete
Produktionslinien integrieren oder se-
parat einsetzen. Die Zufiihrung der Teile
kann durch alle in der Automatisierungs-
technik Ublichen Systeme erfolgen. Die
Einbindung der serienmaRigen Anlagen-
steuerung in einen Leitrechner erfolgt
uber standardisierte Schnittstellen.

Alle Prozessparameter werden automa-
tisch erfasst und gespeichert beziehungs-
weise an den Leitrechner libergeben. Das

»QuattroClean: ist optimal zur Integrati-
on in automatisierte Prozesse geeignet.
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Die Prozessparameter werden exakt auf die jeweilige Applikation abgestimmt. Je nach
Folgeprozess kann auch eine Re-Temperierung des Bauteils integriert werden.

in drei unterschiedlichen GroRen verfiig-
bare quattroClean-System erméglicht die
trockene und selektive Reinigung der zu
messenden Oberflaichen im One-Piece-
Flow des Produktionssystems oder in ei-
nem Rundtaktisch. Es wird dafiir mit ei-
nem anwendungsspezifisch angepassten
CO2-Schneestrahlreinigungssystem von
acp, einem Unternehmen der ACI-Gruppe,
ausgestattet. Reinigungsmedium bei die-
sem umweltneutralen Verfahren ist flis-
siges Kohlendioxid, das als Nebenprodukt
bei chemischen Prozessen und der Ener-
giegewinnung aus Biomasse entsteht.

Staunenswerte Effekte

Das fliissige CO2 wird durch die Zwei-
stoffring-Diise des acp-Systems geleitet
und entspannt beim Austritt zu feinen
CO2-Kristallen. Sie werden durch einen
ringférmigen Druckluft-Mantelstrahl
gebiindelt und auf Uberschallgeschwin-
digkeit beschleunigt. Trifft der gut fokus-
sierbare, minus 78,5 Grad Celsius kalte
Schnee-Druckluftstrahl auf die zu reini-
gende Oberflache auf, kommt es zu einer
Kombination aus thermischem, mechani-
schem, Sublimations- und Lésemittelef-

fekt. Durch diese vier Wirkmechanismen
des quattroClean-Systems werden filmi-
sche Kontaminationen, beispielsweise
Reste von Kiihlschmiermitteln, Bearbei-
tungsodlen und Polierpasten, sowie parti-
kuldre Verunreinigungen wie Spane und
Staub sowie Flittergrate zuverlassig ent-
fernt.

Gleichzeitig erfolgt die Reinigung durch
den nicht brennbaren, nicht korrosiven
und ungiftigen CO2-Schnee materialscho-
nend, sodass auch empfindliche und fein
strukturierte Oberflachen behandelt wer-
den kénnen. Durch die aerodynamische
Kraft des Druckluftstrahls werden die
abgelosten Verunreinigen weggestromt
und gemeinsam mit dem in den gasfor-
migen Zustand sublimierten CO2 aus der
Reinigungszelle abgesaugt. Die Werkstii-
cke sind nach der Reinigung trocken und
kdnnen sofort vermessen werden.

Fur Reinigungsversuche unter reinen
Bedingungen verfiigt ACI Uber ein eige-
nes Applikationszentrum
mit einem Reinraum der
ISO Klasse 7, bedarfswei-
se auch als Raum der 1SO
Klasse 6 einsetzbar.

www.aci.ag




Fixe Teilereinigung per Vakuum

Innovatives Verfahren

Mit dem innovativen Trockenrei-
nigungssystem »EcoCVac¢ hat Diirr
Ecoclean etwas ganz Besonderes
fiir die energiesparende Zwischen-
reinigung von Powertrain-Bau-
teilen ersonnen. Per Unterdruck
werden mit diesesm System sekun-
denschnell Bauteile von Spédnen
und Fliissigkeiten befreit.

Die Qualitdt nachfolgender Bearbei-
tungsschritte in der industriellen Ferti-
gung beziehungsweise die Giite sowie die
Funktionssicherheit fertiggestellter Pro-
dukte hangen ganz entscheidend von der
Einhaltung einer bedarfsgerechten Bau-
teilsauberkeit ab. Diirr Ecoclean prasen-
tiert dafiir eine innovative Entwicklung,
die sowohl technisch als auch optisch
neue Maf3stibe setzt: Das innovative Tro-
ckenreinigungssystem >EcoCVac«. Diese
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Verfahren wurde fiir die energiesparende
Zwischenreinigung von Powertrain-Bau-
teilen wie beispielsweise Zylinderképfen
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von Durr

und Kurbelgehausen in modernen Moto-
ren- und Getriebefertigungslinien entwi-
ckelt. Im Gegensatz zu den herkémmlich
fir die Reinigung zwischen spanenden
Bearbeitungsschritten eingesetzten
Druckluftreinigungssystemen erfolgt der
Reinigungsprozess mit der ideenreichen
EcoCVac durch den Einsatz von Vakuum
komplett ohne energieintensiv erzeugte
Druckluft. Dies ermdéglicht laut Hersteller
Energieeinsparungen von liber 50 Pro-
zent. Ein weiterer Vorteil ist, dass Verun-
reinigungen nicht nur vom Bauteil, son-
dern gleichzeitig aus der Arbeitskammer
entfernt werden. Daraus E
resultieren sowohl eine "
hohere Prozesssicherheit
[=]:%

als auch eine verbesserte
Anlagenverfiigbarkeit.

www.durr-ecoclean.com
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ARBEITGEBER VERBAND

Die Stimme der
Freiheit!

Gegen Quoten
Fur Selbstbestimmung

Gegen Planwirtschaft
Fur Marktwirtschaft

Gegen Gleichmacherei
FUr Leistung

Gegen ldeologie
Fur Vernunft

Geben Sie der
Freiheit
auch lhre Stimme

— werden Sie Mitglied —

Die KSS-Konzentration
bestens liberwacht

In industriellen Prozessen wird Inline-
Analysenmesstechnik eingesetzt, um
kritische Parameter zu lberwachen und
Prozessverlaufe  produktoptimal und
ressourcenschonend zu steuern. Dies
sichert eine gleichbleibend hohe Quali-
tat, maximiert die Prozesssicherheit und
reduziert Kosten, da der Rohstoff- und
Energieverbrauch sinkt und Fehlpro-
duktionen entfallen. Mit der Liquisonic-
Analysenmesstechnik von SensoTech
konnen Parameter wie die Konzentration
in Prozessfliissigkeiten Uberwacht wer-
den. Die Liquisonic-Technologie basiert

auf der Schallgeschwindigkeitsmessung,
die hochprazise, stabile und sekunden-
schnell aktualisierte Messwerte liefert.
Im Vergleich zu anderen Messverfahren
sind Schallgeschwindigkeitsmessgerate
extrem robust und wartungsfrei, ohne
Bypass in den Prozess integrierbar und
korrosionsbestandig durch Verwendung
von Sondermaterialien. Der Einbau der Li-
quisonic-Sensoren erfolgt direkt in Rohr-
leitungen ab DN 10 oder Behaltern. Die
anfallenden Messwerte werden kontinu-
ierlich inline erfasst und online zur Ver-
fligung gestellt. Der Liquisonic-Controller
zeigt die Messwerte an und speichert die
Daten. Uber die Trendansicht lasst sich
der Prozessstatus genau verfolgen. Wer-
den Grenzwerte uber- oder unterschrit-
ten, wird umgehend ein Signal generiert.
Zur automatisierten Prozesssteuerung
konnen die Messwerte an das Prozess-
leitsystem (ibertragen werden. Uber eine
PC-Schnittstelle ist es pro- E
blemlos moglich, die er- 1
stellten Messwerte auszu- |:.E
lesen und aussagekrafte

Protokolle zu erstellen. E

:[a]

www.sensotech.com

——
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Bester Arbeitsschutz an
jeder Einsatzstelle

Mit dem >Minifilc hat die Kemper GmbH
ein transportables Hochvakuum-Absaug-
system auf den Markt gebracht. Es eig-
net sich fiir den Baustelleneinsatz oder
das SchweiBen in engen Raumen. Dank
der Brennerabsaugung oder Punktab-
saugmoglichkeit werden Gefahrstoffe
direkt an der Entstehungsstelle erfasst.
Ein Funkenvorabscheider scheidet vor der
eigentlichen Filterung groRe Partikel oder

Funken ab. Mit dem SafeChangeFilter
gewahrleistet MiniFil einen maximalen
Schutz durch den kontaminationsfreien
Filterwechsel. Zudem eignet sich das Ge-
rat fiir das SchweiRen von Chrom-Nickel-
Stahl. Der Abscheidegrad von Partikeln
bis 0,4 pm betragt weit mehr als 99 Pro-
zent.  Energiesparendes ;E
Arbeiten  gewabhrleistet

die Start-Stopp-Automa-
tik sowie die stufenlose
Saugleistungsregelung.

www.kemper.eu
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Dank Baukastensystem
rasch zur Filteranlage

Wer eine Werkzeugmaschine ohne be-
ziehungsweise nur mit einer rudimenta-
rer Filterausstattung gekauft hat, méchte
nach einer gewissen Zeit oft eine fiir seine
Zwecke geeignete Filteranlage nachriis-
ten —und in der Regel nicht lange darauf
warten. Knoll Maschinenbau, ein fiihren-
der Anbieter von Forder- und Filteranlagen
fir Spane und Kihlschmierstoffe, hat auf
diese verstandlichen Wiinsche reagiert

Sandstrahltechnik mit
Trockeneis kombiniert

Haufig variieren die Anforderungen an
eine Reinigung wahrend des Betriebs
stark. Gering verunreinigte Zonen wech-
seln mit stark verschmutzten Bereichen
oder gar solchen, die chemisch verandert
oder korrodiert sind. Hier setzt das von
Linde entwickelte Verfahren >Cryocleans-
now+¢ an: Der Anwender kann die Rei-
nigungswirkung exakt an die jeweilige

und deshalb ein passgenaues Baukasten-
system entwickelt, das die Lieferung einer
konfigurierbaren Standardfilteranlage in-
nerhalb von nur drei Wochen erméglicht.
Der spatere Nutzer kann sich seine indi-
viduelle Lésung aus den gewiinschten
Komponenten selbst zusammenstellen
und erhdlt so eine fiir ihn passgenaue
Losung. Die Basis dieses interessanten
Angebots bildet der Kompaktfilter >KF
400/1700¢, ein Bandfilter zum Reinigen
von Kiihlschmierstoffen mit einer Filter-
leistung bis 400 |/min und einem 1700
Liter-KiihImitteltank. Er eignet sich fiir die
spanabhebenden  Bearbeitungsverfah-
ren >Drehens, sBohren«< und >Frasen«. Zur
nicht veranderbaren Grundausstattung
gehort neben dem eigentlichen Filter ein
elektrischer Schaltschrank, mit der SPS-
Steuerung »Vipa SLIO« und Textanzeige.
Aullerdem sind zwei Schwimmerschal-
ter zur Niveauliberwachung integriert.
Anschliisse sind fiir maximal zwei Nie-
derdruckpumpen, eine Hochdruckpumpe
und einen Durchlaufkiihler vorhanden.
Je nach Einsatzbereich kann der spatere
Nutzer die Pumpenausstattung wah-
len: Entweder er entscheidet sich fiir ein
oder zwei Kreiselpumpen zur duBeren

Aufgabe anpassen, indem er Trockeneis
und abrasives Strahlmittel in einem frei
bestimmbaren Mischungsverhaltnis ein-
setzt. Bei zahlreichen Reinigungsaufga-
ben lassen sich allein durch den Einsatz
von Trockeneis hervorragende Ergeb-
nisse erzielen: In der patentierten Diise
von Cryocleansnow+ werden durch Ent-
spannung von fliissigem Kohlendioxid
Trockeneis-Partikel erzeugt, mit Hilfe
von Druckluft auf Schallgeschwindigkeit
beschleunigt und auf die zu reinigende
Oberfliche gestrahlt. Der Reinigungsef-
fekt basiert auf schlagartiger Abkiihlung,
kinetischer Energie, Versprodung und
GasstofR. Bei Hochleistungsreinigungs-
aufgaben, die eine hohere Abrasivitat
erfordern, kann den Trockeneis- Partikeln
Strahlmittel, zum Beispiel >Cryoclean-
sand«< in verschiedenen Qualitaten bis
hin zu Lebensmittelqualitat, zugemischt
werden. Dank der durch das Trockeneis
erreichten Versprodung der Verschmut-
zungen ist dabei deutlich weniger Strahl-
mittel erforderlich als beim herkdmm-
lichen Sandstrahlen. So werden sowohl
das Budget als auch die Umwelt geschont
— insbesondere bei Aufgaben, bei denen
abrasives Strahlmittel als Problemmiill
entsorgt werden muss. Die wirtschaftli-
che Technologie eignet sich fiir eine Viel-

Kiihimittelzufuhr (Leistung zwischen 2,5
und 11,5 bar sowie bis zu 200 Liter), oder
er wahlt die Hochdruckvariante, eine
Schraubenspindelpumpe zur inneren
Kiihimittelzufuhr. Hier stehen drei Mog-
lichkeiten zur Wahl: mit Vario-Ventil (bis
70 bar), mit Frequenzumformer/PQ-Tro-
nic und Vario-Ventil (bis 70 bar) oder fe-
steingestelltem Druckbegrenzungsventil
(bis 40 bar). Als weitere Optionen bietet
Knoll einen Doppelschaltfilter an sowie
einen Durchlaufkiihler entweder fir Ol
oder Emulsion. Auch ein Schlauchpaket
fir die Verbindung vom Kiihler zum Kiihl-
mitteltank kann mitbestellt werden. In
der Regel konfiguriert der Knoll-AuBen-
dienstmitarbeiter mit dem Kunden ge-
meinsam die Anlage und fiillt das Bestell-
und Preisblatt aus, das gleichzeitig den
Bestellschliissel definiert. Damit steht
das Angebot. Da alle Elemente bei Knoll
lagerhaltig sind und keine Extrakonstruk-
tion bendtigt wird, kann

die Anlage nach Bestel- E E
lung innerhalb einer Frist

von drei Wochen ausgelie-

fert werden. Eu

zahl von Anwendungen: Beispielsweise
zum Entfernen schadhafter Lackierungen
mittels Trockeneis und der anschlieRen-
den Beseitigung darunterliegenden Rosts
durch die Zugabe von Strahlmittel, zur
Beseitigung von Oxiden auf Metallfla-
chen, Anlauffarben auf Schweillnahten
oder zur Restaurierung von historischen
Bauwerken aus Stahl im AuRenbereich.
Je nach Einsatzintensitat stehen beim
Verfahren Cryocleansnow+ zwei Opti-
onen fiir die Versorgung mit fliissigem
CO2 zur Verfliigung. Bei hohem Bedarf
ist die Niederdruckversorgung mit Linde-
Kompressoren der Baureihe >Presusc,
kombiniert mit einer Tankversorgung,
die passende Losung. Bei geringem Be-
darf empfiehlt sich die Versorgung uiber
Flaschen und Biindel. Das pneumatische
Antriebs- und Steuerungskonzept erlaubt
eine besonders energieeffiziente Versor-
gung. Zudem ermdglicht der Verzicht auf
elektrischen Strom eine groBere Unab-
verfahrens. Dank der ge- =1
ringen Aggressivitat ist E HE
duktion flexibel einsetz-

bar. E

hangigkeit beim Einsatz des Reinigungs-
das Verfahren in der Pro-
www.linde-gas.de
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Durchstarten mit B2B-Onlineshops
Beratung vermeidet Stolperfallen

Das Online-Geschaft
wiachst im B2B-Bereich.
Auch fertigende Unter-
nehmen verdienen mehr
und mehr iiber das World
Wide Web. Das gilt vor al-
lem fiir Rohmaterialien,
Ersatzteile oder standar-
disierte Produkte.

Laut einer Studie des In-
stituts fiir Handelsforschung
Kéln sorgen Geschaftskun-
den allein in Deutschland fiir
einen jahrlichen Umsatz von
870 Milliarden Euro. Aller-
dings liegt der Anteil des E-
Commerce am Gesamtumsatz
im B2B-Bereich lediglich bei
einem Prozent — bei B2C sind
es hingegen sieben Prozent.
Die Verteilung der Umsatze
auf die einzelnen Branchen ist
unterschiedlich.

Das verarbeitende Gewerbe
hat einen Anteil von anna-
hernd 50 Prozent, gefolgt vom
klassischen GroRRhandel, der

ein knappes Drittel der Online-
Umsatze erwirtschaftet. Vor
allem verschiedenste Materi-
alien, aber auch Verpackung,
Logistikdienste und Investiti-
onsgiiter sind iiber diesen Ka-
nal gefragt.

Von der Masse abheben

Wenn Firmen bei anderen
Firmen einkaufen, sind die
Vorgange relativ. komplex.
Doch vor allem sind Preisver-
gleich und Preisverhandlung
wichtige Unterschiede zu B2C-
Geschéaften. Zwischen vielen
Schritten liegen Freigaben,
die etwa mit Bonitat und Zah-
lungskonditionen zu tun ha-
ben. Doch diese Schritte sind
meist schon automatisiert.
Bedarfsanalyse oder das Uber-
blicken der Auswahl sind es al-
lerdings nicht.

In Zeiten des Industrial In-
ternets tendieren Mitarbeiter
in fertigenden Unternehmen

immer mehr dazu, sich online
zu informieren und auch die
Auswahl zu treffen. Den Kauf
erledigen sie dann ebenfalls
digital, wenn die Anbieter die
Tools dafiir im Internet haben.
Wenn  Onlineshops flop-
pen, liegt es deshalb selten
an Produkt und Branche, son-
dern an der Vorarbeit: »Um
gewerbliche Einkaufer online
genauso gut anzusprechen
wie per Telefon und E-mail ist
viel Technik im Hintergrund
notig«“, sagt Karsten Berner
vom  Webshop-Spezialisten
Erdt und zahlt auf: Produktin-
formationsmanagement-Sys-
teme, kurz PIM, und Kunden-
managementsysteme, besser
gesagt CRM-Programme.
Denn um sich iber eine
Kernbohrmaschine eingehend
zu informieren, sind enorme
Datenmengen notwendig.
Von den Bildern iiber grobe
CAD-Dateien und Excel-Listen
zu den verschiedenen Varian-
ten bis zu den Kostentabellen.

Produzierende sollten den Anschluss ans Online-Geschift nicht verlieren. Verschiedenste Materia-
lien, aber auch Verpackung, Logistikdienste und Investitionsgiiter sind iiber diesen Kanal gefragt.

Welt der Fertigung | Ausgabe 01.2016

»Zudem sind die Schnittstel-
len zwischen Kundenmana-
gement-Software und der Lo-
gistik zu beachten. Nur dann
kennt man den Kaufer und
dann ist der auch zufrieden,
erzahlt der Fulfillment-Fach-
mann aus Viernheim von sei-
nem Tagesgeschaft.

Aus Riicksendungsanalysen
wissen Experten, dass geliefer-
te Waren und Kundenvorstel-
lung oft auseinanderklaffen.
»Die Unternehmen bestellen
und sind dann enttauscht,
wenn sie die Ware auspackenc,
erklart Berners Kollege Falko
Keller. Etwa weil die techni-
schen Daten nicht der Darstel-
lung im Netz entsprechen.

Folglich lohnt es sich, in pra-
zise Beschreibungen zu inves-
tieren. »Hochwertige Produkt-
fotos sind das A und O, ist
Kellers Bilanz. Daneben klar
verstandliche und ausfiihrli-
che Produkttexte. Hilfreich sei-
en zudem kurze Erklar-Videos,
gerade wenn es sich um Teile,
Werkzeuge, Maschinen und
technische Gerate handelt.

»Wenn das Handling gut er-
klart ist, senkt das die Retou-
renquote«, verdeutlicht Kel-
ler. Ebenso das Verlassen der
Zweidimensionalitat und 360
Grad-Ansichten  anzubieten,
waren hilfreich und wiirde das
Ricksenderisiko mindern.

Retouren vermeiden

Ist das Produkt bestellt,
kommt die nachste Hirde:
Eine perfekte Lieferung sei
vor allem bei mehrteiligen Be-
stellungen nach wie vor feh-
leranféllig. Oft fehlt ein Teil
oder es werden schlicht die
falschen Waren zusammenge-
packt. Keller weil3 daher, wie
wichtig ein funktionierendes
Qualitatsmanagementsystem
ist. Wer Retouren vermeiden
will, muss hier investieren, ist



seine These. Der Schliissel zum
Erfolg seien Mitarbeiterschu-
lungen. »Nur wer exakt weil3,
was er verpackt, kann Fehler
vermeiden, so der Experte.

Kommt es trotzdem zur
Riicksendung, kann man diese
lber den Webshop anmelden.
Doch vorher sollten schon Ge-
sprache zwischen den Firmen
stattfinden, was nicht gepasst
hat. Fehler passieren. Und
wenn Unternehmen damit
offen umgehen, sind diese ver-
zeihlich. Das bedeutet auch,
die Avisierung im System
richtig zu machen. Denn nur
dann weil} die Logistik, dass
beispielsweise gleich fiinf Pa-
letten zurtickkommen.

Und erst danach wird die
Riickzahlung freigegeben. Zu-
dem stecken weitere Verlust-
groBen in den Abrechnungs-
systemen. Dazu ist vielleicht
noch die Lieferung bei drei
Positionen portofrei, nach der
Retoure gilt die Portofreiheit
allerdings nicht mehr.

Suchfunktion ist Pflicht

Durch solche — oftmals all-
taglichen — Falle wird Retou-
renmanagement zum viel-
schichtigen Prozess. Abhilfe
schafft ein System, das alle
Auftrdge und Retouren kennt
und beriicksichtigt. Dieses Pro-
gramm berechnet den Waren-
korb mit gednderten Parame-
tern neu.

Je nach Bedarf wird eine wei-
tere Zahlung oder eine Teil-
Gutschrift des Differenzbe-

trags veranlasst, verdeutlicht
Keller. Eine 2014 von Computer
Bild und Statista veroffentlich-
te Studie weist auf weitere
Erfolgsfaktoren beim Online-
Shop hin: Wichtig ist eine pro-
fessionelle Suchfunktion, die
idealerweise auf der Startseite
platziert ist. So missen sich
Kunden nicht durch eine kom-
plizierte Navigation klicken,
sondern finden schnell, was
sie suchen. Der Shop sollte mit
einem seriosen Sicherheitssie-
gel ausgezeichnet sein, bei-
spielsweise vom TUV. Ergén-
zend oder alternativ kann eine
Dateniibertragung im Bestell-
prozess auch mit einer SSL-
Verschliisselung stattfinden.

Bezahlmoglichkeiten  soll-
ten gleich am Anfang der Be-
stellung aufgezeigt werden.
Kunden brechen den Vorgang
gerne ab, wenn die fiir sie pas-
sende Moglichkeit der Bezah-
lung nicht dabei ist. PayPal gilt
als besonders sicher, B2B-Kun-
den kaufen gerne auf Rech-
nung. Auch die Versandkosten
sollten transparent und leicht
nachvollziehbar sein. Zum gu-
ten Service gehort es, einen
Ansprechpartner mit Telefon-
nummer oder eine kostenfreie
Kundenhotline anzugeben. So
kénnen Fragen vorab beant-
wortet werden, ohne dass es
zu Verzogerungen oder zur
groBen Enttduschung beim
Kunden kommt.

Erdt-Mann Falko Keller und
andere  E-Commerce-Exper-
ten wissen, dass der beste
Shop nichts hilft, wenn man
im Internet nicht gefunden

Damit Onlineshops nicht floppen, regt Falko Keller vom Web-
shop-Spezialisten Erdt an, gewerbliche Einkdufer online genau-
so gut anzusprechen wie per Telefon und E-Mail.

wird. Deswegen spielt Such-
maschinenoptimierung eine
grole Rolle, will sich das pro-
duzierende Unternehmen von
Marktbegleitern absetzen.

Via Keyword ans Ziel

Wer bei google und Co un-
ter den ersten zehn Treffern
sein will, sollte seine Seite auf
bestimmte  Schliisselworter
— die Keywords — optimieren
lassen. Diese kann man ein-
fach herausfinden, indem sich
Marketingverantwortliche in
ihre Kunden hineinversetzen.
»Welche Suchbegriffe wiirde
ich eingeben, um unsere Pro-
dukte oder Dienstleistungen
zu finden?« — Das sollten sich
die  Shop-Verantwortlichen
fragen.

Eine Handvoll solcher Key-
words reichen iibrigens aus.
Mit einfach formulierten Pro-

dukttexten, in denen diese
Worter und ihre Synonyme
immer wieder vorkommen,
kann man selbst schon die
Wahrscheinlichkeit steigern,
dass Nutzer auf der eigenen
Seite landen. Ubertreiben
sollte man es allerdings nicht,
wirken die Texte gestelzt und
manipuliert, ,straft” die Such-
maschine solche Seiten ab und
ordnet die Homepage auto-
matisch bei den weniger at-
traktiven Treffern ein.

Weil  Mittelstandler hier
schnell an ihre Grenzen
kommen, empfiehlt es sich,
einen Experten zur Such-
maschinenoptimierung hinzu-
zuziehen. Es gibt Internet- und
Content-Agen- .
turen, die hier E E
gerne beraten
und unterstit-
zen.

www.erdartworks.de

BEHRINGER

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

SCHARF AUF EFFIZIENZ

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

Nutzen Sie das Potenzial unserer Hochleistungsband-

und Kreissagemaschinen. Tauchen Sie ein in die ,Erlebniswelt Sagen*
von BEHRINGER und BEHRINGER EISELE und erleben Sie

innovative Maschinen und Ldsungen fiir hochste Prazision und
Wirtschaftlichkeit. Werden auch Sie scharf auf Effizienz.
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Der Laser als kunstvoller Graveur
Digitaler Weg zur schonen Textur

Was als Revolution in der
Erzeugung von Oberflache-
strukturen und -narbun-
gen gilt, ist bei der Reichle
GmbH bereits Alltag: Die
Lasertexturierung.

Mit der Lasertexturierung
ist 2012 beim Gravier- und
LaserschweifRzentrum Reich-
le eine zukunftsweisende
Technologie im Bereich der
Oberflichennarbung und -
strukturierung  eingezogen.
Das Verfahren schafft neue
Méglichkeiten fiir Design und
Funktionalitdt. Damit liegt
die Lasertexturierung voll im
Trend: Wenn Produkte nur
noch geringe technische und
qualitative Unterscheidungs-
merkmale aufweisen, kommt
dem Design und der Funkti-
onalitat eine groRere Bedeu-
tung zu. Hinzu kommt, dass
Endkunden die Qualitat eines
Produktes nicht selten anhand
optischer und haptischer Kri-
terien beurteilen.

Hier setzt GF Machining So-
lutions mit seinen Systemen
zur Lasertexturierung an. Wo
Oberflachenstrukturen  und
—-narbungen seither erodiert,
gestrahlt, oder mit dem ma-

nuellen Atzverfahren in Form-
werkzeuge eingebracht wur-
den, kommt nun der Laser zum
Einsatz. Der Vorteil: Die Pro-
zesskette ist voll digitalisiert.
Beim Einbringen der Struktur
in das Formwerkzeug ist beim
manuellen Atzverfahren viel
zeitaufwendige  Handarbeit
vonnoten. Der digitale Prozess
hingegen ist wesentlich prazi-
ser, prozesssicher und wieder-
holgenau.

Die Mapping-Software der
an Reichle gelieferten sLaser
1000 5AX« erzeugt zusammen
mit dem Know-how der Mit-
arbeiter die Texturbereiche,
sodass ein homogenes Design
entsteht. Durch die Digitalisie-
rung des Prozesses ist es mog-
lich, das gesamte Werkstiick
mit der gewiinschten Oberfla-
chenstruktur am Computer zu
berechnen und zu visualisie-
ren. Das Ergebnis kann bereits
vor der Fertigung betrachtet
werden. Die Kosten fiir die
Herstellung von Prototypen
oder Designmustern sinken,
da sie direkt lasertexturiert
werden kénnen. Dabei gelingt
es mit der Fiinfachs-Maschine,
die Texturen in nahezu jedes
Formwerkzeug oder jedes
Prototypenteil einzubringen.

Reichles digitaler Prozess des Lasertexturierens mit einem
AgieCharmilles >Laser 1000 5Ax¢ von GF Machining Solutions ist
hochprazise, prozesssicher und wiederholgenau.
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Durch den groBen Schwenkbe-
reich der Rotationsachsen ist
der Laserkopf sehr beweglich.
In unterschiedlichste Materi-
alien wie Aluminium, Kupfer,
Stahl sowie Graphit, Hartme-
tall, Messing oder Keramik
konnen dabei sowohl zwei- als
auch dreidimensionale Struk-
turen eingebracht werden.

Die Prazision und Wiederhol-
genauigkeit des Verfahrens ist
mit dem AgieCharmilles Laser
1000 5Ax von GF Machining
Solutions unibertroffen. Sie
ermoglicht die hochgenaue
Herstellung von Schichtdicken
mit weniger als 0,002 mm.
Vorgegebene  Narbungstie-
fen kénnen exakt eingehalten
werden. Texturen lassen sich
dariiber hinaus form- und bild-
genau bis in duRRerste Randbe-
reiche der Formen einbringen.

Problemlos zur Kopie

Miissen Oberflichennarbun-
gen absolut identisch in meh-
rere Werkzeuge eingebracht
werden, spielt der Laser seine
Uberlegenheit erneut aus.
Vollig ohne Handarbeit lasst
sich die Oberflichenstruktur
jederzeit  hundertprozentig
reproduzieren. Dabei kdnnen
vorhergehende Simulationen,
hochauflésende Kameras, 3D-
Messtaster oder geschiitzte
Sichtfenster den Prozess be-
gleiten und die Qualitat der
Reproduktion sicherstellen.

Kommen Kunden nicht mit
eigenen Vorlagen oder Vor-
stellungen, konnen Reichles
Experten  Texturvorschlage
machen oder kundenspezifi-
sche Texturen entwickeln. Der
Kreativitat sind dabei kaum
Grenzen gesetzt. Der Laser-
texturierungsprozess beginnt
mit einer digitalen Bitmap-
Graustufendatei, die entweder
frei erstellt wird oder durch
Reverse Engineering: mit ei-

Texturen konnen auch direkt
in ein Prototypenteil einge-
bracht werden.

nem 3D-Scanner von einer
natiirlichen Oberfliche abge-
nommen werden kann. Die
GF-Lasersoftware  berechnet
daraus die gewiinschte Ober-
flachenstruktur und zeigt das
Endresultat am Bildschirm.

Die Lasersoftware von GF
Machining Solutions Dbietet
dariiber hinaus eine Vielzahl
an Basis-Texturen und inte-
grierten Funktionen an, dar-
unter CAD-/CAM-System und
Grafikdesign, UV-Mapping
und 3D-Simulation. Anwender
miissen sich nicht um die tech-
nische Umsetzung kiimmern,
sondern koénnen neue, Uber-
raschende Texturen kreieren,
mit denen Produkte interes-
santer werden.

Dabei bietet der als >Mor-
phing« bezeichnete Prozess
der Texturliberlappung Desig-
neffekte, die bisher nicht rea-
lisierbar waren. Damit konnen
geometrische Strukturen wie
Kreise oder Rechtecke flieRend
in organisch anmutende Le-
derstrukturen lbergehen und
so einen ,ma-
gischen Effekt” El E
erzielen, der E
fir Aufsehen
sorgt. E

www.gfms.com/de



In kurzer Zeit zum Top-Einbauteil
Metall-Laserschmelzen als Goodie

Das Metall-Laserschmel-
zen bei Toolcraft bietet
vollkommen neue Moglich-
keiten — bei herausragen-
der Wirtschaftlichkeit.

Das additive Fertigungsver-
fahren baut ein Werkstiick
schichtweise auf. Der Laser
schmilzt hier Material in Pul-
verform auf. Dadurch unter-
scheidet es sich vom Drehen
und Frasen, der sogenannten
subtraktiven Methode, wo das
Bauteil durch Materialabtrag
entsteht. Bei der additiven Fer-
tigung werden die Konstrukti-
onsdaten fiir die Herstellung
der Bauteile in Querschnitte
aufgeteilt und anschliefend
im Schmelzprozess aufeinan-
der aufgebaut.

Das Verfahren hat den
Sprung zur anerkannten Ferti-
gungstechnologie gemeistert.
Wurden zu Beginn vornehm-
lich  Prototypen gefertigt,
kommt das Additive Manufac-
turing heute in der Serienher-
stellung zum Einsatz. Daher
hat Toolcraft gleich zweimal
in die Erweiterung des Maschi-
nenparks investiert.

Ab sofort stehen vier Laser-
schmelzmaschinen zur Her-
stellung der Prazisionsbauteile
zur Verfligung. Die Vorteile des
innovativen Verfahrens liegen
auf der Hand: Die Herstellung
komplexer Geometrien, die
Verarbeitung schwer zerspan-

Seit der Einfithrung des Verfahrens >Metall-Laserschmelzen« ko-
operiert Toolcraft mit dem Maschinenhersteller Concept Laser
GmbH - eine Symbiose, die Pionierarbeit leistet.

barer Materialien, sowie eine
werkzeuglose Bauteileerzeu-
gung innerhalb kirzester Zeit
bei besonders geringem Werk-
stoffabfall. Geringere Stiick-
kosten und weniger Verzug
beziehungsweise Lunkerbil-
dung machen die Fertigungs-
technologie dufRerst effektiv.

Rasch zum Prototyp

Prototypen, Null- und Klein-
serien lassen sich somit schnell
und effizient umsetzen. Auch
die Qualitat der Ergebnisse
Uiberzeugt — sie genligt selbst
den hohen Anforderungen der
Luft- und Raumfahrt.

Die Vorteile gegentiber kon-
ventionellen  Herstellverfah-
ren sind vielfaltig. Diese zei-
gen sich vor allem bei duBerst
komplexen Teilen, die schnell

|

Das Metall-Laserschmelzen sorgt in Kombination mit dem Dre-
hen und Friasen schwer zerspanbarer Materialien fiir entschei-
dende Mehrwerte durch einbaufertige Teile.

und in geringer Stiickzahl be-
notigt werden.

Eine Warmebehandlung
nach Vollendung des Baujobs
macht das Werkstiick schlieR-
lich frei von Spannungen und
sorgt fiir die gewlinschten me-

S

Sicher. Sa

wir die passende Losung.

Mit uns auf der sicheren Seite

Abfall ist nicht gleich Abfall. Deshalb sind umfassende Kennt-
nisse in der Entsorgung unverzichtbar. Als zertifizierter Partner
bieten wir Rechtssicherheit fiir Ihre Abfallentsorgung - mit
hohem Fachwissen und langjahriger Erfahrung, auch bei Pro-
blemstoffen. Fragen Sie uns. Auch fiir lhr Unternehmen finden

Info: 07420-9293-0

chanischen Eigenschaften. Je
nach Bauteil kann eine Verede-
lung durch Frasen oder Drehen
notwendig sein. Ist beispiels-
weise eine duBerst hohe Ge-
nauigkeit erforderlich, kann
diese durch Nachbearbeitung
der Oberflache erreicht wer-
den.

Die Endkontrolle sowie eine
optische Vermessung erfolgt
ausschlieflich durch qualifi-
zierte Fachkrafte. Diese kon-
nen das Bauteil zudem mit
einer Anlage zur zerstorungs-
freien Oberflachenpriifung auf

Risse, Uberlap- T H
pungen, Falten, E E
defehler {iber-

prifen. E'I:

Poren und Bin-
www.toolcraft.de

sparkdesign.de

S CHULER
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74

AufderSuchenachdem
perfekten Laserstrahl

Im Bereich des Schneidens von Blech ist
der Laser ein etabliertes Werkzeug. La-
serleistungen bis 8 kW sind heute indus-
trieller Stand der Technik und gestatten
sogar das Schneiden von Dickblech bis
50 mm. Neben den zweidimensionalen
Anwendungen hat sich gerade in den
letzten Jahren auch die dreidimensionale
Bearbeitung geformter Bauteile nicht zu-
letzt wegen des umfangreichen Einsatzes
hochfester, pressgeharteter und damit
mechanisch schwer bearbeitbarer Stah-
le insbesondere im automobilen Karos-
seriebau auf breiter Front durchgesetzt.
Die Eignung des Lasers als Werkzeug zum
Schneiden weiterer Materialien - von
Halbleitern tiber Glas, bis hin zu Kunst-
stoffen und Verbundwerkstoffen - ist de-
monstriert und in ersten Anwendungen
eingefiihrt. Beim Laserschneiden entsteht
zwar kein Werkzeugverschleil3, der bei
konventionellen Verfahren zur Qualitats-
minderung fiihren kann, jedoch weisen
die Schnittkanten von laserbearbeiteten
Bauteilen bislang noch eine héhere Rau-
heit auf als dies beispielsweise bei gefras-
ten Metallbauteilen erreichbar ist. Dies

Produktprogramm um
Diodenlaser erweitert

Die Hamburger Rofin Macro-Gruppe hat
ihr Produktspektrum um fasergekoppelte
Diodenlaser hoher Leistung fiir alle Her-
ausforderungen beim Harten, Hartl6ten
oder Beschichten erweitert. »Fiir uns lag
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liegt unter anderem daran, dass die La-
serstrahlung oft nicht die geeignete Form
aufweist, die fiir die betreffende Anwen-
dung das beste Bearbeitungsergebnis er-
moglicht. Ein typischer Laserstrahl besitzt
in seinem Zentrum eine sehr groRRe In-
tensitat, die zu den Seiten glockenformig
abfallt. Ein Laserstrahl mit einer solchen
Gauldschen Intensitatsverteilung stellt
nicht fir jede Anwendung das optimale
Werkzeug dar. Beispielsweise lasst sich
ein Blech von 1 mm Dicke schnell und

die Entwicklung des fasergekoppelten
DF-Lasers auf der Hand: Wir haben mit
»Dilas« die Diodenspezialisten im Unter-
nehmensverbund und selber tiefgreifen-
de Erfahrung in der Materialbearbeitung.
Da lag es nahe, dieses Wissen zu biindeln
und mit dem neuen Diodenlaser unser
Produktspektrum zu erweitern, um einen
Mehrwert fiir unsere Kunden zu schaf-
fen«, erklart Thorsten Frauenpreil, Ge-
schaftsfuhrer der Rofin-Sinar Laser GmbH.
»Damit kénnen wir neben unseren Faser-
und CO2-Lasern nun auch die verstarkt
nachgefragten Diodenlaser anbieten und
gemeinsam mit unseren Kunden tech-
nologieunabhangig die beste Losung fir
jede Aufgabe erarbeiten.« Die direkte
Umwandlung von elektrischer Leistung in
Laserlicht ist bei weitem der effizienteste
Weg. Der Diodenlaser von Rofin besteht
aus mehreren Diodenlaser-Modulen mit
je 1 kW optischer Ausgangsleistung, die
kombiniert in den Kern einer Multimo-
defaser eingekoppelt werden. Jedes Mo-
dul wird tiberwacht und kann, falls nétig,
direkt vor Ort ausgetauscht werden. Die
hohe Effizienz und das homogene Strahl-
profil machen den Diodenlaser zu einem
idealen Werkzeug fiir alle Aufgaben rund

qualitativ hochwertig mit dieser Strahl-
verteilung schneiden, ein 1 cm dickes
Blech erfordert jedoch eine ausgedehn-
tere und an den Randern hohere Inten-
sitatsverteilung. Jlingste Forschungsakti-
vitaten gehen nun dahin, den passenden
Laserstrahl fuir das Schneiden verschiede-
ner Materialarten und -dicken zu definie-
ren und die dementsprechenden Poten-
ziale zu erschlieBen. Seit {iber 25 Jahren
befassen sich die Gruppen >Makrofiigen
und Schneiden« sowie Modellierung und
Simulation< am Fraunhofer ILT mit dem
Laserstrahlschneiden. Die Forscher wen-
den ausgefeilte Diagnoseverfahren und
Auswertemethoden an, schreiten im Ver-
standnis kontinuierlich fort und setzen
geeignete Laserverfahren fiir die unter-
schiedlichsten Schneidaufgaben um. Im
Rahmen des EU-Projekts >Halo« wird nun
an ausgewahlten Anwendungsbeispielen
untersucht, wie der Laserstrahl fur ein
optimales Schneidergebnis beschaffen
sein muss. Relevant ist die Beobachtung
der Schneiddynamik und
der Bildung von Bart und
Riefen. Erste Ergebnisse
kénnen vom ILT bezogen
werden.

www.ilt.fraunhofer.de

um die Oberflachenbearbeitung. Mit der
emittierten Wellenlange im Bereich von 1
pm erzielt der Laser in vielen Werkstoffen
eine hohe Absorption und liefert somit
beste Bearbeitungsergebnisse. Der mo-
dulare Aufbau ermdéglicht eine einfache
Skalierung der Leistung, hohe Verfiig-
barkeit und einfach Wartung. Die stan-
dardisierte Benutzeroberfliche sowie
die Diagnose per Remote-Zugang durch
den Rofin-Service sorgen fiir hochste Be-
nutzerfreundlichkeit. Das System ist mit
einer integrierten Kiihlung ausgestattet
und kann mit dem im industriellen Um-
feld oft bereits vorhandenen Betriebs-
wasser versorgt werden. Durch die optio-
nale Schrankklimatisierung ist es fiir den
Betrieb bei hoher Luftfeuchtigkeit ausge-
legt. Fiir wellenlangenspezifische Anwen-
dungen wie etwa dem optischen Pum-
pen, sind spezielle Konfigurationen auf
Anfrage erhaltlich. Die kompakten und
einfach zu integrierenden L
Laser sind mit einer Viel- g T E
bar und erlauben dadurch ﬁ

héchste Flexibilitat. [=]er

zahl an Optionen verfiig-



Innovativ: Griiner Laser

Der Laserspezialist LAP hat einen echten
grinen Diodenlaser entwickelt, der selbst
rauen Industrieumgebungen standhilt.
Das ist bislang einmalig. Die griinen La-
serstrahlen lassen sich bei der manuel-
len Verarbeitung von Werkstoffen und
Bauteilen schneller und zuverlassiger
erkennen als rote Laser. Frither hat man
DPSS-Module als Lichtquelle fiir Lasersys-
teme mit griinem Laserstrahl eingesetzt.
Doch robuster und langlebiger ist die rei-
ne Diodentechnologie. Der Diodenlaser
»HD griinc wartet mit einer maximalen
Leistung von 40 Milliwatt auf. Damit ist
die Projektion von bis zu 30 Meter langen
Linien moglich, alternativ kénnen auch
Punkte oder Kreuze projiziert werden.
Wahrend Laser mit DPSS-Technologie eine
Lebensdauer zwischen 3000 und 10000
Betriebsstunden haben, erreicht der HD
griin von LAP liber 20 ooo Stunden. Dieses
Ergebnis ist die Leistung der LAP-eigenen
Forschungs- und Entwicklungsabteilung
in Luneburg, in der sich Ingenieure seit
Uber 30 Jahren mit Lasertechnologie be-
schaftigen. Die Projektionstechnik steckt
in einem Chrom-Nickel-Stahl-Gehause,
das die Schutzart IP67 bietet. Es ist staub-

Konkurrenz fiir den
Tintenstrahldrucker

Fiir einfache Beschriftungsaufgaben auf
den gangigsten Verpackungsmaterialien
gibt es nun den extrem kompakten, kos-
tengiinstigen und auRergewdhnlich leich-
ten Einstiegslaser »eMark Eco< von Bluhm
Systeme. Karton, Papier- und Thermo-
papieretiketten, Kunststoff sowie selbst
leicht durchscheinende Materialien mar-

dicht und vertragt sogar zeitweiliges Un-
tertauchen in Wasser. Der Laser halt auch
aggressiver Reinigung stand. Sind die
Laser hohen Temperaturen ausgesetzt,
wie etwa in der Stahlindustrie, kommt
ein Luftspiilgehduse zum Einsatz. Luft
mit 6,9 bar Druck sorgt in einem zylind-
rischen Umgehause fiir ausreichend Kiih-
lung. Der Laser lasst sich dann wesentlich
naher an glithend heiRem Stahl positio-
nieren. Des Weiteren hat LAP die Span-
nungsversorgung optimiert. Wahrend FY
Laser moglichst genaue 24 Volt brauchen,
verfligt die neue Generation Uber ein
Weitbereichsnetzteil, das Gleichspan-
nungen von 12 bis 30 Volt
verarbeiten kann —dies er-
moglicht eine problemlo-
se und flexible Integration
in Bestandsanlagen.

www.lap-laser.com

kiert der Laser mit der Wellenlange von
10,6 pm gut lesbar in kiirzester Zeit. Der
sieben Kilogramm leichte Laser schreibt
mit einer Leistung von zehn Watt Texte,
Barcodes, Datamatrixcodes und Grafiken
auf einer Flache von maximal 35x35 Mil-
limeter auf Produkte und Verpackungen.
Die Daten erhdlt eMark Eco entweder
per USB oder liber eine LAN-Verbindung.
Bis zu drei Markierungen pro Sekunde
sind moglich. Die Schutzumhausung be-
steht aus robustem Makrolon, welches
nicht nur ein extrem leichtes, sondern
zudem auch kostengiinstiges Material
ist. Dadurch ist der Laserbeschrifter nicht
zuletzt aus wirtschaftlicher Sicht in eini-
gen Verpackungsbereichen eine echte
Alternative zu den dort heimischen Tin-
tenstrahldruckern. Zwar liegt er mit den
Anschaffungskosten noch etwas (iber
anderen Drucktechnologien, doch rech-
net sich die Investition schnell. Denn ein
Laser benctigt keinerlei
Verbrauchsmaterialien
wie Tinte oder Solvent,
sodass die Betriebskosten
sehr gering sind.

www.bluhmsysteme.com
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Der Sieger schreibt die Geschichte
Wahrheiten iiber den 2. Weltkrieg

In der offiziellen Ge-
schichtsschreibung wird er-
zahlt, dass der Zweite Welt-
krieg nur deshalb ausbrach,
weil damals Deutschland
iiber Polen hergefallen ist,
Polen nur das Opfer sei,
Frankreich und England
dem bedringten Polen hel-
fen und die USA die Helfer
unterstiitzten. Gerd Schult-
ze-Rhonhof raumt mit die-
sem Mythos griindlich auf.

1953 und erneut 1990 muss-
te sich die Bundesrepublik
Deutschland vertraglich ver-
pflichten, die im Urteil des

Nirnberger Prozesses nie-
dergeschriebene Siegerge-
schichtsschreibung auch zu-
kiinftig in allen Teilen aufrecht
zu erhalten. Das Buch von
Gerd Schultze-Rhonhof ist da-
her Pflichtlektiire fiir alle Men-
schen, die abseits zensierter
Geschichtsbiicher endlich die
Wahrheit zum Ausbruch des
Zweiten Weltkriegs erfahren
mochten.

Wer den Zweiten Weltkrieg
verstehen will, muss auch die
Geschichte des Ersten Welt-
kriegs kennen. Daher geht
Gerd Schultze-Rhonhof zu-
nachst zuriick in diese Zeit.

(LA
edition

Gerd Schultze-Rhonhof

Der Krieg,
viele Vater hatte

Der luugn Anlauf
zum Zweiten \1-"(‘|Ik1'if‘{‘4

g, der

(O, log]

Mit dem Buch >Der Krieg, der viele Vater hatte« ist es dem Autor

Gerd Schultze-Rohnhof auf grandiose Weise gelungen, die Wahr-
heit zum Ausbruch des 2. Weltkrieg zu Papier zu bringen. Dieses
Werk sei daher allen empfohlen, die ungeschminkte Tatsachen
beziiglich dieser Katastrophe erfahren méchten.
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Auch dieser Krieg ist mit-
nichten die alleinige Schuld
Deutschlands. Das hat bereits
Christopher Clark in seinem
Buch >Die Schlafwandler« fest-
gestellt. Anders als Clark gibt
Schultze-Rhonhof in seinem
Buch auch den Grund fiir die
damals Uberstiirzte Mobilma-
chung der Deutschen an: Russ-
land ist ohne Warnung oder
Kriegserklarung in Deutsch-
land einmarschiert!

Nach vier langen Jahren des
BlutvergieRens war es im Ok-
tober 1918 endlich so weit,
dass die Kriegsgegner Waf-
fenstillstandsverhandlungen
aufnahmen. Der US-Prasident
Woodrow Wilson hatte bereits
vorher einen 14-Punkte-Plan
vorgelegt, der die Grundlage
fiir einen Friedensvertrag sein
sollte. Die dort aufgelisteten
Vorschlage waren fiir die Fiih-
rung des Deutschen Reichs an-
nehmbar.

Vor der Aufnahme der Ver-
handlungen sollten die deut-
schen Truppen sich aus den
besetzten Teilen Frankreichs
und Belgiens zuriickziehen.
Deutschland war schlielich
noch unbesiegt. Die Reichsre-
gierung vertraute dem Ange-
bot und setzte auf die Aufrich-
tigkeit der Kriegsgegner, zieht
die Truppen ab und beginnt,
sie in der Heimat aufzulo-
sen. Dass dies ein Fehler war
und die Selbstentwaffnung
Deutschland erpressbar mach-
te, sollte sich rasch zeigen.

Vertrauen missbraucht

Sehr bald wurden neue For-
derungen nachgeschoben, die
nicht Grundlage des 14-Punk-
te-Plans von Wilson waren.
Die deutsche Delegation kann
jetzt nicht mehr damit dro-
hen, die Kampfe wieder auf-
zunehmen. Am Ende dieses
Prozesses stand der beriichtig-

te Vertrag von Versailles, der
Deutschland entrechtete. Statt
gerechter und fairer Vertrage,
wie von Wilson urspriinglich
angedacht, kam nun »die Stun-
de der Abrechnung¢, wie der
Franzose Clemenceau freudig
bemerkte. Die Demokratie
hatte in Deutschland nie eine
Chance, angesichts der Re-
parationszahlungen und Ein-
schrankungen die der Vertrag
mit sich brachte, sich zu etab-
lieren. So musste beispielswei-
se die Bevolkerung im Ruhrge-
biet im Winter frieren, da die
Kohle, kaum dass sie gefordert
war, sofort nach Frankreich ab-
transportiert wurde. Das Buch
gibt erhellendes Hintergrund-
wissen, warum Hitler an die
Macht kam.

Es wird gerne behauptet,
dass Hitler 1936 einfach so in
das entmilitarisierte Rhein-
land  einmarschierte.  Die
Wahrheit ist, dass damals die
Sowjetunion und Frankreich
eine Zusammenarbeit erorter-
ten, die vorsah, dass Frankreich
in das von deutschen Soldaten
entbl6Bte Rheinland einmar-
schiert und in Richtung Tsche-
choslowakei vorstofRt, wo eine
Vereinigung mit sowjetischen
Truppen vorgesehen ist. Hitler
entschloss sich daher, praven-
tiv das nicht geschiitzte Rhein-
land zu besetzen.

Auch der Anschluss Oster-
reichs wird als Willklirhand-
lung Hitlers angesehen. Im
Buch liest man jedoch, dass
bereits am 2. Marz 1919 in der

Wiener Nachkriegsnational-

Titel: Der Krieg, der viele
Vater hatte

Autor:  Gerd
Schultze-Rohnhof

Verlag: Lau-Verlag

ISBN: 978-3-95768-170-6

Jahr: 2015

Preis: 48 Euro



versammlung fast einstimmig
beschlossen wurde, Osterreich
als Bestandteil Deutschlands
anzusehen. Die Siegermach-
te missachteten jedoch das
Selbstbestimmungsrecht
der Volker und verboten in
Saint-Germain die Vereini-
gung. Gerd-Schultze Rohnhof
schildert detailliert, dass kein
machtliisterner Irrer Oster-
reich »Heim ins Reich« holte,
sondern dass dieser Wunsch
von der Bevolkerung kam.

Damit alle Welt sehen kon-
ne, dass hier eine freiwillige
Vereinigung vollzogen wurde,
marschierten auch Osterrei-
chische Truppen damals nach
Miinchen, Dresden, Stuttgart
und Berlin. In den Nirnberger
Prozessen wurde nach dem
Krieg der Reichsregierung
Rechtsbruch und Eroberung
beziiglich des Anschlusses
Osterreichs vorgeworfen. Wer
das Buch »Der Krieg, der viele
Vater hatte« gelesen hat, kann
selbst feststellen, dass dieser
Vorwurf an den Haaren her-
beigezogen ist.

Polen als Ziindler

Polen war damals ein un-
glaublich aggressiver Staat,
der sich nicht scheute, rei-
henweise seine Nachbarn zu
liberfallen, um interessante
Gebiete zu erobern. Am 9. Ok-
tober 1925 war zum Beispiel in
der »Gazeta Gdansk: zu lesen,
dass Polen ohne Konigsberg,
ohne ganz OstpreuRen nicht
existieren kann. Man miisse

Informationen
mit Gewicht

in Locarno fordern, dass ganz
Ostpreuflen liquidiert wird.
Sollte das auf friedlichem Weg
nicht moglich sein, gibt es ein
zweites Tannenberg.

1930 schrieb die Zeitung >Mo-
carstwowiec:: »Unser Ideal ist,
Polen mit den Grenzen an der
Oder im Westen und der Nei-
Be in der Lausitz abzurunden
und PreuBen vom Pregel bis
zur Spree einzuverleiben. In
diesem Krieg werden keine
Gefangenen gemacht. Es wird
kein Platz fir humanitare Ge-
fiihle sein. Wir werden die
ganze Welt mit unserem Krieg
gegen Deutschland iiberra-
schen.« Marschall Pilsudski
unternimmt 1933 sogar drei
Versuche, Frankreich zu einem
gemeinsamen  Angriffskrieg
gegen Deutschland zu bewe-
gen.

Angesichts dieser Aussagen
reibt sich der Leser die Augen,
war bisher in der offiziellen
Literatur doch immer von der
Blutriinstigkeit des Dritten
Reiches die Rede, das nur da-
rauf aus war, die Welt zu er-
obern, daher auch ein Auge
auf das unschuldige Polen ge-
worfen hatte.

Der Hunger von Polen nach
Land war derart groR, dass es
keine Skrupel hatte, sein an-
gedachtes Opfer Deutschland
nach dessen Eingliederung des
Sudetenlands zu fragen, ob
es moglich ware, das Gebiet
»Teschen« zu annektieren. Da
Hitler zuvor jahrelang auf dem
Verhandlungsweg vergeblich
versuchte, eine Losung der
Danzig-Frage herbeizufiihren,

willigte Hitler in der Hoffnung
ein,nun in dieser Frage endlich
zum Abschluss zu kommen.
Doch scheiterte er an der Un-
nachgiebigkeit der polnischen
Verhandlungsfiihrer, die einen
fir Sie vorteilhaften Vertrag
ausschlugen.

Dieser sah unter anderem
vor: Danzig kehrt heim ins
Reich; im nordlichen Korridor
soll die Bevdlkerung abstim-
men, ob sie polnisch oder
deutsch wird; die Stadt Gdin-
gen bleibt polnisch; je nach
Abstimmungsergebnis erhal-
ten Polen oder Deutschland
das Recht, Verkehrswege nach
Ostpreullen beziehungsweise
Gdingen zu bauen und zu be-
sitzen.

Erzwungener Krieg

Der Vorschlag, der den Frie-
den retten konnte, wurde von
Polen nicht angenommen.
Stattdessen wurde in Polen
die Generalmobilmachung be-
kanntgegeben.

Besonders interessant st
die Haltung Englands. Deren
Handeln war darauf ausge-
richtet, dass keinesfalls Polen
den Krieg beginnt. Es wurde
auf Zeit gespielt, in der Hoff-
nung, dass Deutschland den
Erstschlag durchfiihrt. Man
spekulierte auf den Wetter-
faktor. Wenn der Polenfeldzug
nicht spatestens Anfang Sep-
tember beginnt, bestiinde die
Gefahr, im Kriegsverlauf in die
Winterzeit zu geraten, was fiir
das deutsche Heer fatal ware,

Welt der Fertigung —
mehr muss man nicht lesen

da es dafiir nicht geriistet war.
Bereits am 2. Tag des Krieges
bot Hitler an, die Kampfhand-
lungen zum Preis von Danzig
und des Korridors sowie unter
Begleichung der Kriegsscha-
den einzustellen. Eine Auswei-
tung zum Weltkrieg war daher
zu diesem Zeitpunkt aufhalt-
bar und scheiterte nur an der
Unnachgiebigkeit der spate-
ren ,Sieger“. Gerd Schultze-
Rohnhof spricht daher sehr
richtig von vielen Vatern, die
Schuld am 2. Weltkrieg haben.

Im Buch geht es also unheim-
lich spannend zur Sache. Wer
einmal darin begonnen hat
zu lesen, wird sofort gefesselt.
Auf nahezu jeder Seite stehen
Informationen, die der Leser
wohl bisher noch nirgendwo
gelesen hat. Nach der Lektiire
dieses Buches steht ein vollig
neues Bild von Deutschland im
Raum.

Fassungslos muss man fest-
stellen, dass man als nach dem
Krieg Geborener um die wah-
re jungere Geschichte seines
Volkes betrogen wurde. Gerd
Schultze-Rohnhof sei dafiir ge-
dankt, dass er den Mut hatte,
dieses Buch zu schreiben. Es
sollte in jedem Haushalt und
jedem Klassenzimmer zum Be-
stand gehoren, damit jederzeit
ein kompetenter Ratgeber zur
Hand ist, wenn wieder einmal
die Sprache auf
den  Zweiten
Weltkrieg und
dessen Ursache
kommt.

www.lau-verlag.de
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Via Lego-Prinzip zur Maf3-Anlage
Modulare Automation als Chance

Kleinere Chargen und un-
terschiedliche  Produktarten
auf einer Anlage — auf diese
Markterfordernisse  miissen
sich jetzt immer mehr Herstel-
ler in den Prozessindustrien
einstellen. Anlagen nach dem
,Lego-Prinzip“ sind darauf die
richtige Antwort. Je nach Be-
darf fligen Anwender Module
hinzu oder klemmen sie ab.
Das funktioniert aber nur mit
modularer Automation. Die
Automatisierungsplattform
»CPX« von Festo ist dafiir der

Bewahrte Reihe
in neuer Grofie

Der Lineartechnikspezialist
Hiwin erweitert seine RG-Serie
hochbelastbarer  Profilschie-
nenfiihrungen um kleinere Va-
rianten der BaugrofRen 15 und
20. Bisher waren die Fiihrun-
gen dieser Baureihe, die sich
bevorzugt fiir den Einsatz in
der Hochprazisionsfertigung
und dem Werkzeugmaschi-
nenbau eignet, ausschlieRlich
mit einer Schienenbreite zwi-
schen 25 und 65 mm erhalt-
lich. Als wesentliches Merkmal
nutzt diese Reihe anstelle von
Kugeln Rollen als Walzkérper.
Rollen besitzen gegentiber Ku-
geln eine vergroRRerte Kontakt-

zentrale Baustein — ganz nach
dem Motto >Numbering-up
statt Scale-up«. Die Digitalisie-
rung und Vernetzung ermog-
licht es, automatisierte Modu-
le auf der Feldebene einfach

und zuverlassig mit einem
Ubergeordneten Leitsystem zu
verbinden und

die Kommuni- E E
kation  unter

den Modulen N
herzustellen. E

fliche und unterliegen damit
einer deutlich geringeren Ver-
formung. Dadurch erreichen
die Rollenfiihrungen bei ge-
ringerer BaugroRRe eine erheb-
lich hohere Tragfahigkeit und
Steifigkeit als Ausfiihrungen
mit Kugeln. Hiwin bietet die
RG-Fiihrungen in vier Genau-
igkeitsklassen: ~ Hochgenau,
Prazisionsklasse,  Super-Pra-
zisionsklasse und Ultra-Pra-
zisionsklasse. Die Laufwagen
stehen in Ausfiihrungen als
hoher Laufwagen oder als
Flansch-Laufwagen zur Verfii-
gung, die sich durch geringe
Bauhohe und groRe Montage-
flachen vor allem fiir Lastan-
wendungen mit hohen Kraf-
ten und Momenten eignen.
Optional kénnen die Laufwa-
gen mit Abschlussdichtungen
oder Blechabstreifern gegen
das Eindringen slzal
geschitzt wer-

von Staub und EE‘ -
e
den. Er:"

Metallspanen
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Bits und Bytes als
Verschleiffmarken

Bei groRen Online-Handlern
gehort >Data-Mining« bereits
zum Alltag. Sie leiten daraus
individuelle ~ Empfehlungen
ab und erzeugen damit einen
Mehrwert fiir ihre Kunden. Fiir
industrielle Anwender nutzt
Rexroth diesen Ansatz, um Be-
triebszustande hydraulischer
Systeme online zu analysieren
und Verschleil friihzeitig zu
erkennen. Mit der wachsen-
den Datenbasis durch jede
neu angeschlossene Anlage
verbessert das System >ODiN«
durch selbstlernende Algo-
rithmen seine VerschleiBvor-
hersagen. Im Rahmen eines
Wartungsvertrags gibt Rex-
roth Empfehlungen zu not-
wendigen Arbeiten und fiihrt
diese auch aus. Das verringert
die Wartungskosten, weil nur
tatsachlich verschlissene Teile
ersetzt werden und reduziert
das Risiko eines teuren Anla-

genstillstands erheblich. Diese
Dienstleistung ist besonders
interessant fiir Betreiber von
Anlagen mit hohen Stillstands-
kosten. Die Datenerfassung
hat keine Auswirkungen auf
den Prozess. Die Daten werden
sicher verschliisselt und an das
ODiN-System {libertragen. Die
Speicherung der Daten erfolgt
auf Servern der Robert Bosch
GmbH  unter
Einhaltung
strenger Da-
tenschutzricht-
linien.

www.boschrexroth.de

Positionierlosung von der Stange
Sehr wirtschaftlich zur Automation

Bahr Modultechnik bietet
mit der Baureihe >LLZ 60« wirt-
schaftliche Positionierlésun-
gen: Die Achsen basieren auf
einem 60 x 60 mm-Alumini-
umvierkantprofil mit integ-
rierter Rollenfiihrung. Der Fiih-
rungsschlitten wird liber einen
innenliegenden umlaufenden
Zahnriemen verfahren. Fiinf
Laufrollen gewahrleisten gro-
Be Laufruhe und lassen sich an
jeder Position nachstellen. Der
Fihrungsschlitten kann mit

175 mm sehr kurz ausgefiihrt
werden und bietet damit be-
zogen auf die Profillange einen
groRBen Verfahrweg. Fir hygie-
nisch kritische Arbeitsumge-
bungen oder Anwendungen
im AuBenbereich gibt es eine
Version mit
Edelstahlver- E E
rostfreien Iz
Komponenten. E

kleidung und
www.bahr-modultechnik.de



Produktiver Gehsteig fiir Roboter
Arbeitsraum einfach erweitert

Die Automatisierung nimmt
quer durch alle Branchen ra-
sant zu, und mit ihr der Ein-
satz von Industrierobotern.
Zahlreiche Produktions- und
Logistikprozesse waren ohne
sie langst nicht mehr vorstell-
bar. Fiir die notige Mobilitat
der stahlernen Helfer sorgen
die Roboterachsen des Line-
artechnik-Spezialisten Win-
kel: Diese sind in vielen unter-
schiedlichen Ausfiihrungen
erhaltlich und decken damit
ein besonders breites Anwen-
dungsspektrum ab. Vor allem
Uberzeugen die Produkte
durch herausragende Dyna-
mik und Prazision. Die Achsen
kommen zum Einsatz, wenn
sich ein Industrieroboter zur
Bewaltigung seiner Aufgabe
linear bewegen muss — bei-

Kostengiinstiger
Schrauberantrieb

Eine Alternative zu druck-

luftbetriebenen Schraub-
systemen Dbietet die An-
triebsbaureihe »EA-AK:

von WSM-Automation. Die
burstenlosen, daher war-
tungsarmen Elektroantriebe
erreichen das gewiinschte
Drehmoment (ber eine ein-
stellbare Abschaltkupplung.
Ein externes 24-Volt-Signal
startet die Antriebe, die Steu-
erbox sendet ein Signal an die
Ubergeordnete  Steuerung,
wenn die Kupplung geschal-
tet, beziehungsweise das
Drehmoment erreicht ist. Die
Zielwerte der Kupplungen
werden je nach Anwendungs-

spielsweise entlang einer
Fertigungsstrafe. Kombiniert
mit einer oder zwei zusatzli-
chen Linearachsen lasst sich
der Arbeitsraum eines Sechs-
achsroboters einfach und

effektiv vergroBern. Winkel
bietet ein umfangreiches Pro-

fall eingestellt. Es stehen
Drehzahl- oder Drehmoment-
kombinationen zwischen 600
bis 1500 Umdrehungen pro
Minute und Drehmomente
von 0,05 bis 5,5 Nm zur Ver-
fiigung. Ob in vollautoma-
tisierten  Montageanlagen
oder an teilautomatischen
Handarbeitspldtzen, die neu-
en Schraubsysteme arbeiten
ohne groRen Programmier-
aufwand in der Uibergeordne-
ten Anlage und ohne separa-
te Schraubersteuerung. Der
entfallene Hard- und Soft-
wareaufwand spiegelt sich
im Preis wider und erleich-
tert den Schritt hin zur auto-
matisierten Verschraubung.
Die Flanschmalle der WSM-
Antriebe sind identisch mit
denen hochwertiger Servo-
antriebe. Erweiterungen oder

Umbauten
konnen  mit El k. E
Aufwand rea-
lisiert werden. E

minimalem
www.wsm-automation.de

duktsortiment mit Achsen
fiir samtliche Robotertypen
und Fabrikate. Die Roboter
lassen sich sowohl stehend,
seitlich oder hangend aufge-
standert als auch auf einem
Sockel oder bodengebunden
montieren. Ihr Gewicht kann
zwischen 300 und 10000 Ki-
logramm betragen. Auf einer
langeren Verfahrachse hat
der Anwender zudem die
Moglichkeit, mehrere Robo-
ter unabhangig voneinander
zu bewegen. Die Linearach-
sen werden mit geharteten
Zahnstangen und Ritzeln an-
getrieben. Als Fiihrungsele-
mente kommen wahlweise
gehartete Kugelumlauffiih-
rungen oder Flachfiihrungen
zum Einsatz. Dies macht die
Achsen besonders prazise:

Positionieren mit
der Zahnstange

Die Leantechnik AG stellt auf
der Basis ihrer Prazisionsge-
triebe »lifgo« und »lean SL« teil-
und funktionsfertige Anlagen
her, die Horizontal- und Verti-
kalhlibe auf mechanischer Ba-
sis miteinander kombinieren.
Die unter dem Namen »lean-
transpo« vertriebenen Anla-
gen ubernehmen Hub- und
Positionieraufgaben in den
unterschiedlichsten  Anwen-
dungen.  Kundenindividuell
entwickeln die Konstrukteure
von Leantechnik Anlagen oder
-Komplettsysteme, die neben
den Prazisionsgetrieben »lifgo«
oder »lean SL« weitere Anbau-
teile, Antriebe und notwendi-

Die  Wiederholgenauigkeit
liegt bei allen Winkel-Model-
len unter + 0,1 Millimetern.
Mit Verfahrgeschwindigkei-
ten von lber zwei Metern pro
Sekunde sind die Roboterach-
sen auBerst dynamisch. Ihre
Stahlprofilbauweise macht
sie besonders steif und damit
robust. Dariiber hinaus sorgt
eine Zentralschmierung fiir
einen geringen Wartungs-
aufwand. Fir einen besseren
Schutz der Achsen sind diese
auch mit einer Abdeckung
erhaltlich. Auch fiir Schweil3-
oder Klebebe-

reiche bietet EFE
Winkel spezi- %

elle, gekapsel-

te Achsen an. E

ge Stahlbauteile aufweisen.
In allen leantranspo-Anlagen
machen sich die Entwickler die
Vorteile der in Eigenprodukti-
on gefertigten Zahnstangen-
getriebe zu Nutze: Kompakte
Gehduse fassen Antrieb und
Fiihrung in einer Einheit zu-
sammen, auftretende Quer-
krafte werden wirksam neu-
tralisiert, die Biegesteifigkeit
verbessert und eine schwin-
gungsfreie Positionierung
gewahrleistet. An die Enden
der Zahnstangen lassen sich
aulRerdem unterschiedlichste
Greifer, Klemmen, Vakuum-
Einrichtungen oder sonstige
Zusatzvorrichtungen anbau-
en. Langen, Abstande, Hubge-
schwindigkeiten und Ladege-
wichte sind je nach Anlage frei
wahlbar. Transfer, Handling,
Pick-&-Place, Shuttle & Trans-
fer — die Ein-

satzgebiete der EI E
Anwendungen

sind vielfaltig. E

leantranspo-
www.leantechnik.com
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Handling your machine tool needs
for more productivity.

Geschickt. Schnell. Robust.

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

Staubli — Roboter flr extreme
Umgebungen.

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

© Staubli, 2012

Fur Industrie 4.0
schon lange geriistet

Das Thema Industrie 4.0 ist in aller Mun-
de. Viele Unternehmen tun sich jedoch
schwer mit konkreten Applikationen. Der
Vakuum-Spezialist Schmalz hat das Sta-
dium theoretischer Diskussionen schon
lange verlassen und bereits seit vielen
Jahren Produkte im Feld, die nitzliche
Daten liefern. Damit erfiillen sie eine Vo-
raussetzung, um sIndustrie 4.0« Realitat
werden zu lassen. Schmalz hat zahlrei-
che intelligente Vakuum-Komponenten
- sogenannte >Smart Field Devices< — im
Programm, darunter Vakuum-Ejektoren,
intelligente Nadelgreifer sowie Vakuum-/
Druckschalter. Mit diesen Komponenten
und seinen Vakuum-Greifsystemen ist
Schmalz dort unterwegs, wo zentrale In-
formationen fiir einen effizienten Auto-
matisierungsprozess entstehen: auf der
Feldebene, direkt am Werkstiick. In den
intelligenten Geraten sind Sensor- und
Aktorfunktionen vereint. Die Smart Field
Devices sind mit Funktionen zur Energie-
und Prozesskontrolle ausgestattet.Die Ge-
rate stellen Informationen zur Giite eines
Greifsystems, zum Energieverbrauch, zum
VerschleiR oder zur idealen Beschleuni-
gung fiir den Verfahrprozess des Roboters
zur Verfligung. Ein Beispiel ist die Funkti-
on»Condition Monitoring« bei Vakuum-Er-
zeugern: Sie iberwachen damit relevante
Parameter, etwa die Dichtheit oder den
Betriebsdruck. Fehler werden so friihzei-
tig erkannt und kénnen behoben werden.
Diese Systeme sind das Kernelement von
Industrie-4.0-Anwendungen. Sie haben
die Eigenschaft, dass sie eindeutig zuor-

denbar sind oder dass sie eigene Diens-
te zur Verfiigung stellen. Das kann etwa
ein Greifer sein, der auf Basis von Daten
zum fortschreitenden VerschleiR selbst-
standig eine Wartungsanforderung stellt.
Auch die selbststandige Optimierung des
Energieverbrauchs eines Greifsystems ist
eine typische Eigenschaft eines cyber-
physischen Systems. Damit solche Syste-
me funktionieren, miissen Gerate nicht
nur Daten liefern, sondern vor allem auch
im Netzwerk sichtbar sein. Vakuum-Ejek-
toren von Schmalz beispielsweise sind
deshalb I0-Link-fahig. Schmalz geht bei
seinen Entwicklungen noch einen Schritt
weiter. Auch das neue Compact Terminal
»SCTMi« mit bis zu 16 verblockten Vaku-
um-Erzeugern sowie der neue Vakuum-/
Druckschalter »VSic kommunizieren per
10-Link in alle gangigen Feldbussysteme.
Die Gerate sind zudem mit der NFC-Tech-
nologie ausgestattet, mit der Daten Uber
kurze Distanz per Funk zu einem mobilen
Endgerat libertragen werden kénnen. Der
Anwender erhalt Zugriff auf Service- und
Wartungsfunktionen wie die Seriennum-
mer oder die Bedienungsanleitung. Auch
erhilt er rechtzeitig Warnmeldungen, be-
vor es zu kostspieligen Ausfallen kommt.
Muss ein neuer Schalter in das Greifsys-
tem integriert werden, Ubernimmt er
dank Clone-Funktion die Einstellungs-
daten des Vorgangers. Eine aufwandige
Parametrierung des neuen Schalters ent-
fallt. Schmalz bringt also

wichtige Prozessdaten di- E E
rekt auf das Smartphone

oder das Tablet bis in die .
Cloud. E
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Evolution in Sachen >Kraftpaket:«
Neue Antriebslinie mit Anspruch

Der modulare pneu-
mohydraulische An-
triebszylinder-Baukasten
'Tox-Kraftpaket« erlaubt
energieeffiziente Antriebs-
I6sungen und deckt den
Presskraftbereich von 2 bis
2000 kN ab.

Druckluft fiir die schnelle Be-
wegung, Hydraulik fir die pra-
zise Kraftentfaltung — auf der
Basis von weit lber 120000
verkauften Antriebszylindern
vom Typ »Tox-Kraftpaket« hat
die Tox Pressotechnik GmbH &
Co. KG eine neue Antriebslinie
entwickelt. Den Ausschlag da-
fiir gaben sowohl die Wiinsche
der Anwender, als auch selbst-
gesteckte Ziele. Das pneumo-
hydraulische  Antriebsprinzip
mit dem Arbeitsteil >X-AT« und
dem Ubersetzer >X-ES¢ wird
weiterhin  beibehalten. Bis
dato gab es rund 2000 Typen
des Tox-Kraftpakets, wogegen
jetzt aus 96 Grundmodellen
alle Varianten realisiert wer-
den kénnen. Waren friiher nur
wenige Versionen ab Lager
verfligbar, werden Tox-Kraft-
paket-Antriebszylinder heute

auftragsbezogen zusammen-
gebaut und kurzfristig ausge-
liefert. Grundsatzlich gibt es
die beiden Linien »line-Q¢« und
sline-X«. Der Unterschied ist,
dass »line-Q« ein kostengiins-
tiges Basissystem fiir eine
Vielzahl von Standard-Anwen-
dungen ist, wahrend der Typ
»line-X«als High End-System im
Bereich hochleistungsfahiger
Antriebslosungen fiir automa-
tisierte  Produktionssysteme
zur Verwendung kommt. Die
Tox-Kraftpakete line-Q gibt es
in 15 GroRen als standardisier-
te Fertiggerate. Sie zeichnen
sich durch eine robuste me-
chanische Riickstell-Feder, ge-
ringere Variationsmoglichkeit
und sofortige Verfligbarkeit
aus. Die Tox-Kraftpakete line-X
bieten eine praktische und vor
allem direkt Nutzen bringende
Systemvielfalt. Alle Tox-Kraft-
paket-Antriebszylinder beste-
hen immer aus dem Arbeitsteil
»X-AT< und dem Ubersetzer »X-
ES«. Wahlweise werden diese
beiden Komponenten als Ein-
heit zu einem Antriebszylinder
zusammenmontiert und mit
einer festen Verrohrung oder
Verschlauchung  verbunden.

Kurze Planungs- und Integrationszeiten, Wirtschaftlichkeit in
Beschaffung und Betrieb, geringstméglicher Wartungsaufwand
sowie einfachstes Handling zeichnet Tox-Produkte aus.

Eine weitere Variante stellt das
X-KT-System dar, bei dem die
Komponenten X-AT und X-ES
voneinander ,getrennt” mon-
tierbar sind. Dabei konnen mit
einem Ubersetzer sowohl einer
oder mehrere Antriebszylinder
betrieben werden. Als Arbeits-
zylinder kann das Arbeitsteil
X-AT oder der Tox-Hydraulikzy-
linder »HZL« gewahlt werden.
Dies hat den grofRen Vorteil,
dass mit lediglich einem Uber-
setzer in einer Mehrfach-Stati-
on mehrere Antriebe versorgt
werden konnen und damit an
mehreren Stellen parallel gear-
beitet wird. Ein weiteres Merk-
mal der neuen Generation Tox-

Kraftpaket-Antriebszylinder
ist der neue Ventilblock »ZVX-.
Mit der dabei vollzogenen
Funktionsintegration erge-
ben sich deutliche Vorteile
hinsichtlich ~ Komponenten-
Installation und damit Monta-
geaufwand. Uberhaupt wurde
der besagten Funktionsinteg-
ration allerhéchste Aufmerk-
samkeit zuteil, um moglichst
kompakte Bauformen zu er-

halten sowie

Gewicht und E
damit  auch oA
teures Material s

zu sparen. EI .

www.tox-de.com

Bibliothek fiir moderne Maschinen
Komplexe Prozesse fix realisiert

Der Automatisierungsspezi-
alist Baumdiiller bietet Techno-
logiepakete mit vorprogram-
mierten Bausteinen an, die

die Programmierzeit deutlich
verkiirzen und dadurch die
Engineering-Kosten erheblich
senken. Die Technologiebib-
liotheken kénnen sowohl ein-
fache Bewegungen als auch
komplexe Prozesse abbilden.
So konnen Funktionen wie
zum Beispiel Wickler, Register-
regelung, Querschneider, flie-
gende Sage, et cetera schnell
und bersichtlich realisiert
werden. In Form von Beispiel-

projekten erschlieRen sich die
Bibliotheken dem Anwender
schnell und er hat die Moglich-
keit, die vorbereiteten Pakete
direkt auf seine Anwendung
zu Ubertragen. Maschinen
kénnen dadurch modular rea-
lisiert werden, wobei fiir jede
Technologie ein Funktions-
paket zur Verfligung steht.
Optional kann der Anwender
die  Baumiiller-Bibliotheken
speziell auf seine Anforderun-

gen abstimmen, indem er die
einzelnen Funktionsbaustei-
ne, die im Technologiepaket
enthalten sind, um eigene
erganzt. Dank der ubersichtli-
chen Gliederung der Bibliothe-
ken in einzelne
Bausteine wird
die Maschinen-
programmie-
rung flexibel.

www.baumueller.de
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Besonders leicht und ausdauernd
Der kabellose Weg zum Werkstiick

Leicht, lange Laufleistung und
kurze Ladezeit — die handlichen Li-
Ion-Akkumaschinen von Trumpf
iiberzeugen durch hohe Leistungen
und besten Bedienkomfort.

Der Profilnibbler PN 130, die Schere S 160,
die Schlitzschere C 160 und die Besaum-
schere S 114 von Trumpf warten mit rich-
tungsweisender Li-lon-Akkutechnik und
einem Akku-optimierten Leichtmetall-
Getriebekopf auf. Viele Details im Getrie-
bekopf wurden auf die niedrigere Span-
nung der Akkutechnik ausgerichtet. So ist
in diesen Maschinen beispielsweise das
Motorritzel vom Motor entkoppelt. Da-
durch wird die Verlustleistung minimiert.
Trumpf setzt bei seinen neuen kabellosen
Elektrowerkzeugen auf aktuelle 10,8 V-Li-
lon-Akkutechnik mit zwei Amperestun-
den (Standard) oder vier Amperestunden
(Option). In Baustahl mit einer Zuge-
festigkeit von 400 N/mm? bei 0,8 Milli-

meter Blechdicke schneidet die Schere
»TruTool S160¢« mit zwei Amperestunden
100 Meter und mit vier Amperestunden
sogar 200 Meter. Elektronische Einzel-
zelleniiberwachungen in der Maschine
und im Ladegerat schiitzen den Akku vor
Uberlast, Uberhitzung und Tiefentladung.
Lange Lebensdauer und optimale Leis-
tung ist somit gewahrleistet. Bei der zwei
Amperestunden-Version betragt die La-
dezeit nur 15 Minuten fiir eine 80 Prozent-
Ladung beziehungsweise 30 Minuten fiir
eine 100 Prozent-Ladung. Somit ist ein
weitgehend durchgangiger Einsatz mog-
lich. Um dies auch praktisch realisieren zu
konnen, ist fiir den Anwender das gerin-
ge Gewicht der Werkzeuge entscheidend.
Auch in diesem Punkt sind die Trumpf-
Produkte  gegeniiber  vergleichbaren
Scheren und Nibblern am Markt im Vor-
teil: Sie sind um bis zu 24 Prozent leichter.
Ebenso wichtig ist das ergonomische De-
sign. Die Entwickler konnten eine optima-
le Gewichtsverteilung zwischen Getrie-

Leicht und handlich: Die Akku-Maschinen
von Trumpf.

bekopf und Motor realisieren und sorgen
mit dem »Softgrip<« am Motorgehause fiir
sicheren Halt. Alle 10,8 V-Maschinen wer-
den in Systemkoffern ausgeliefert. Diese

konnen gestapelt und ver- E'-.'

kniipft werden. Dank spe- |
1

sich dennoch jeder Koffer

individuell 6ffnen. E "

zieller Verschliisse lasst
www.trumpf.com

Speziell fiir grofde Eintauchtiefen
Geradschleifer als Problemloser

Geradschleifer von Fein sind sehr
handlich und eignen sich durch
ihre hohe Eintauchtiefe besonders
fiir Arbeiten an schwer zugingli-
chen Stellen.

Geradschleifer von Fein sind handliche
Spezialisten in der Metallbearbeitung
und setzen MaRstabe insbesondere in der
Eintauchtiefe: Mit dem 173 Millimeter lan-
gen, schlanken Halslager bietet Fein eine
hohe Eintauchtiefe. Das lange Halslager
lasst sich mit der Hand umgreifen, da-
her komfortabel und sicher fiihren. Der
gummierte Halslageriiberzug kann bei
Verschmutzung oder Beschadigung aus-
getauscht werden. Die einteilige Spann-
zange mit einem umlaufenden Bund
schiitzt das Werkstiick vor Beschadigun-
gen und verhindert das Abrutschen des
Gabelschliissels beim Werkzeugwechsel.
Die Spannzange ist wahlweise in einer
Stahl- oder Edelstahl-Ausfiihrung erhalt-
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lich. Die Werkzeugaufnahme fasst Ein-
satzwerkzeuge mit drei, sechs oder acht
Millimeter sowie V4 Zoll-Durchmesser. Die
besonders handlichen Geradschleifer der
Produktlinie »GSZ 4« eignen sich fiir leich-
te Schleif- und Polierarbeiten. Die Maschi-
nen sind mit einem 350 Watt starken Fein-
Motor ausgestattet und erzielen einen

Geradschleifer von Fein sind sehr leis-
tungsstark und handlich, was dauerhaf-
tes Arbeiten ermoglicht.

hohen Materialabtrag. Die Geradschleifer
der Produktlinie »GSZ 8« sind mit 750 Watt
Aufnahmeleistung leistungsstark und in
finf Varianten sehr flexibel einsetzbar.
Sie sind mit der Tachoelektronik >Pow-
ertronicc ausgestattet. Mit einer variablen
Drehzahl von 8500 bis 28000 Umdre-
hungen in der Minute sind die Modelle
GSZ 8-280 PE und GSZ 8-280 PEL vielseitig
einsetzbar. Die leistungsstarksten Gerad-
schleifer fiir schwere Schleif- und Polier-
arbeiten bietet Fein in der Produktlinie
»GSZ 1< an. Die Maschinen haben einen
1010 Watt starken Motor und sind mit
dem Fein Ergogrip-Griffkonzept fiir er-
mudungsarmes Arbeiten
ausgestattet. Alle Gerad-
schleifer liefert Fein mit ei-
nem vier beziehungsweise
funf Meter langen Indust-
riekabel »Ho7< aus.

www.fein.de




Kraftvoll auch um die Ecke bohren
Vielseitiger Akku-Bohrschrauber

Mit dem >BS 18 Quick« hat Meta-
bo einen besonders kurzen und
leichten Akku-Bohrschrauber auf
den Markt gebracht, mit dem Profis
auch an schwer zuginglichen Stel-
len bequem arbeiten kénnen.

Wer an engen Stellen schrauben oder
bohren muss, braucht vor allem eines:
Ein kompaktes und leichtes Werkzeug.
Der Akku-Bohrschrauber >BS 18 Quick«
von Metabo ist genau auf solche Anwen-
dungen ausgelegt. Mit seiner besonders
kurzen Bauform und der perfekt ausba-
lancierten Ergonomie eignet sich der leis-
tungsstarke Bohrschrauber fiir verschie-
dene Arbeiten auf der Baustelle oder in
der Werkstatt. Mit Bohrfutter ist der kom-
pakte Schrauber nur 180 Millimeter lang.
Fiir Arbeiten an besonders engen Stellen
konnen Handwerker das Futter abneh-
men und Bohrer oder Schrauber-Bits
direkt in die Spindel mit magnetischer
Innensechskant-Aufnahme einsetzen. Die
Maschine wird so auf nur 140 Millimeter
Baulange verkiirzt. Mit eingesetztem 2.0
Ah-Akkupack wiegt der Bohrschrauber
zudem gerade einmal 1,3 Kilogramm. Der
BS 18 Quick bohrt in Holz Locher mit bis

Vielseitig und flexibel einsetzbar: Die »BS
18 Quick« von Metabo.

zu 20 Millimetern Durchmesser, bei Boh-
rungen in Metall betragt der maxima-
le Bohrdurchmesser 10 Millimeter. Das
Drehmoment kann der Nutzer je nach An-
wendung flexibel von 0,5 bis 4,5 Newton-
meter einstellen. Mit seinem integrierten
Quick-System ist der Bohrschrauber fle-
xibel einsetzbar: Innerhalb von Sekun-
den kann zwischen Bohren, Schrauben
und Winkelschrauben werkzeuglos und
mit wenigen Handgriffen gewechselt

werden. An besonders schwer erreich-
baren Stellen hilft der Schnellwechsel-
Winkeladapter weiter: Er ldsst sich genau
wie Bohrfutter und Bithalter einfach und
ohne Werkzeug auf die Spindel aufste-
cken und ermoglicht Bohrungen und Ver-
schraubungen im 9o-Grad-Winkel. Die
integrierte LED erleichtert das Arbeiten
an dunklen Stellen und leuchtet diese hell
aus. Die ausdauernden 2.0 Ah-Akkupacks
mit Ultra-M-Technologie machen den
Bohrschrauber zum zuverlassigen Beglei-
ter. Wie voll der Akku noch ist, kann der
Anwender jederzeit per Knopfdruck tiber-
prifen. Beim Aufladen schonen die pa-
tentierte AIR Cooled-Technologie und die
elektronische Einzelzelleniiberwachung
den Akku und verldangern dadurch seine
Lebensdauer. Metabo liefert den BS 18
Quick standardmaRig im Kunststoffkoffer
mit zwei 2.0 Ah-Akkus und Ladegerat aus,
auf die Maschine passen aber auch alle
anderen Metabo-Akkupacks der 18-Volt-
Klasse. Ein Giirtelhaken,
der links oder rechts am
Gerat angebracht werden
kann, gehort ebenfalls
zum Lieferumfang.

Leistungsstark und ergonomisch
Top-Winkelschleifer fiir den Profi

Mit den Cleco-Winkelschleifern
der Baureihen »1660¢ und »2260¢
stellt Apex Tool Group eine neue
Serie von Winkelschleifern fiir den
industriellen Dauereinsatz vor.

Die Gerate lberzeugen sie durch ma-
ximalen Materialabtrag bei langer Le-
bensdauer. Hohe Benutzerergonomie
und leistungsstarke Motoren machen die
Winkelschleifer zu einem idealen Werk-
zeug fir eine Vielzahl von industriellen
Abtragsanwendungen wie Schruppen,
Birsten, Trennen und Entgraten. Die
Winkelschleifer sind dank drehbarem
Handgriff und umschaltbarem Starthe-
bel flexibel fiir Rechts-und Linkshander

dauer versprechen Cleco-Winkelschleifer.

einsetzbar. Alle Winkelschleifer von Cleco
sind standardmaRig mit Sicherheitsein-
schalthebel, Regler sowie CAGI-konfor-
men Schutzvorrichtungen ausgeriistet.

Einsetzbar sind die neuen 1,2 kW oder
1,6 kW-Winkelschleifer der Baureihen
1660 und 2260 mit brancheniblichen
Schleif- und Trennscheiben der GroRen:
4 Zoll (100 mm), 4,5 Zoll (115 mm), 5 Zoll
(125 mm), 6 Zoll (150 mm) und 7 Zoll (180
mm). Cleco liefert zudem ein breites Port-
folio an Montagewerkzeugen und span-
abhebenden Werkzeugen. Besonderes
Augenmerk liegt bei der Entwicklung der
Cleco Power Tools auf der
optimalen Beliiftung, der @?FHE
Vibrationsreduktion und 1
einer hohen Werkzeuger- E
gonomie.

www.apexpowertools.eu
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Arbeitsmittel ohne
Papierkrieg verwalten

RUD hat fiir alle priifpflichtigen Arbeits-
mittel und Betriebsmittel ein einfaches
Verwaltungssystem im Portfolio, um die-
se durch RFID-Technologie berlhrungs-
los, fehlerfrei und schnell zu identifizie-
ren, registrieren und zu verwalten. Das
RUD-ID-System setzt sich aus den Be-
standteilen RUD-ID-Points, den Lesege-
raten sowie der Web-Applikation zusam-
men: Die RUD-Transponder ermoglichen
die eindeutige Identifikation eines Ar-
beitsmittels, entweder durch das direkte
Einbringen des Transponders in das Bau-
teil selber oder durch Anhdangen mit Hilfe
des RUD-ID-Tags. Die Transpondervarian-
te >RUD-ID-Links, ein Einbiegeglied mit
direkt integriertem Transponder, bietet
eine schnelle und robuste Nachriistmog-
lichkeit fiir jegliche Art von Gehange oder
sonstige stark beanspruchte Bauteile. Die
entsprechenden Lesegerdte ermdglichen
das Auslesen der weltweit einmaligen
Identifikationsnummer und die Ubertra-
gung in die RUD-eigene Web-Applikation.
Diese drei Grundbestandteile zusammen,
die auch unabhdngig voneinander einge-

Sicherheit, Tageslicht
und Beladung von oben

Sicherheit in der Automatisierung be-
deutet oft die Notwendigkeit der kom-
pletten Einhausung der jeweiligen Ma-
schine. GroRtenteils geht heute der Trend
dabei in Richtung optionaler Dachab-
deckung, die bei Bedarf mit der ohnehin
vorhandenen Riickwand formschliissig
verbunden werden kann. Die Vorteile da-
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setzt werden kénnen, fuhren die Doku-
mentation und Verwaltung von Betriebs-
mitteln in das digitale Zeitalter. Selbst
hartester Einsatz im Tagebau, langwierige
Versuche in Sandstrahltrommeln, Tests
mit aggressivem Grubenwasser, Salzwas-
sereinsatz, Starktemperatureinsatz bei
bisher unerreichten Temperaturen von

e

bei: Spane, KiihImittel und Dampfe lassen
sich am Ort lhrer Entstehung bandigen,
das Personal ist geschiitzt und auch der
Gerauschpegel sinkt. Doch es gibt auch
Nachteile: Die Werkzeugmaschinen sind
oft auf den Zugriff von auRen angewie-
sen, wenn es darum geht etwa das Werk-
stiick zu wechseln. Dazu hat Arno Arnold
die freitragende, transparente Dachab-
deckung >Roover« im Lieferprogramm.
Sie offnet als Dach von Werkzeugma-
schinen den Zugang zum Arbeitstisch fiir

-80 bis +270 Grad Celsius sowie Bruch-
und Dauerschwingversuche konnten
diesen RUD-ID-Points nichts anhaben.
Deren Identifikationsnummer wird welt-
weit jeweils nur einmal vergeben. Diese
individuelle Nummer kann mit verschie-
denen Lesegeraten via USB-Anschluss
am PC/Laptop ausgelesen werden. Es
sind noch weitere Lesevarianten liefer-
bar, bei der die Nummer direkt lber ein
LCD-Display abgelesen oder lber Blue-
tooth direkt an den Laptop weitergeben
werden kann. Alternativ kann die Ausle-
sung auch in verschiedene Datenbank-
oder Officesysteme (ibertragen werden.
Selbstverstandlich konnen alle Metall-
teile aus dem generellen Bausektor so-
wie dem Werkzeug- und Maschinenbau
mit diesen robusten Chips nachgeriistet
und verwaltet werden. Neben RFID ist es
jetzt auch moglich, Barcodes und firme-
neigene Nummernkreise als alternative
Kennzeichnungsart zu wahlen. Fir Be-
triebsmittel die nicht der rl
neuen Umgebung aus- Eliir E
schnelle  Produktkenn- E %
zeichnungsart.

| wwwrudcom |

gesetzt sind, ist dies eine

die barrierefreie Kranbeladung. Roover
ist durchsichtig und lasst jede Menge
Licht ins Dunkel des Maschinenraumes,
das ermoglicht dem Anwender neben
dem ergonomischen Nutzen auf lange
Sicht auch noch Kosten fiir Betrieb und
Instandhaltung der Arbeitsraumbeleuch-
tung zu sparen. Die glasklar transparen-
ten Elemente bestehen aus einem ther-
moplastischen Kunststoff, der eine hohe
mechanische Festigkeit und eine sehr
gute Chemikalienbestandigkeit bietet. In
Verbindung mit den gefiihrten Alumini-
umschienen kénnen so frei tragende Brei-
ten von bis zu 6 500 mm erreicht werden.
Dank der leichtgangigen, kugelgelager-
ten Fihrung werde die bewegende Mas-
se nicht zusatzlich durch Gleitreibung
erhoht, was sich positiv auf die Genau-
igkeit des Prozesses auswirke. In der Be-
wegung falten sich die Elemente wie ein
Balg zusammen. An den Randern sorgen
Abstreifbiirsten fiir die Abdichtung zwi-

schen Dachabdeckung !

und Kabine und schiitzen E E
Balg liegende Fiihrung vor
Verschmutzung. E

zusatzlich die hinter dem
www.arno-arnold.de



Maf3geschneidert fiir einfaches Lasten-Handling

Uberall wo im innerbetrieblichen Mate-
rialfluss Lasten zu heben, zu bewegen und
zu positionieren sind, leistet der >Balance-
lift« von Expresso wertvolle Dienste. Das
energieeffiziente  Handhabungssystem
ermoglicht ein ebenso miiheloses wie
schnelles Handling von Behdltern oder
Bauteilen aller Art. Dank maBgeschnei-
derter Greifwerkzeuge und Lastaufnah-

men kann es sehr flexibel eingesetzt
werden. Mit dem Balancelift kénnen bis
zu 300 kg schwere Bauteile und Behalter
miihelos gehoben, bewegt und positio-
niert werden. Dank dieses iiberaus viel-
seitig einsetzbaren Pneumatiksystems
lassen sich viele Handhabungsprozesse
erheblich vereinfachen, beschleunigen
und effektiver gestalten. Gleichzeitig ver-
bessert der Balancelift die Arbeitsplatz-
Ergonomie und erhoht die Sicherheit
beim Lastenhandling. Bei der Konzeption
dieser flexiblen Systemlésung haben die
Entwickler von Expresso an alle Aspekte
der modernen Intralogistik gedacht. Ein

Stabiles Riegelsystem

Euchner hat sein umfangreiches Zube-
horprogramm fiir den kleinsten transpon-
dercodierten Sicherheitsschalter >CES-
Cog« um ein interessantes Riegelsystem
zur einfachen Absicherung von Schutztii-
ren erweitert. Das innovative Riegelsys-
tem kombiniert Tiiranschlag und Griff in
Einem und ist sowohl mit als auch ohne
Fluchtentriegelung verfiigbar. Dank des
symmetrischen Designs ist der Riegel fiir
links und rechts angeschlagenen Tiiren

Balancelift besteht immer aus einem
Druckluftmodul, einer Steuereinheit und
einem Greif- beziehungsweise Aufnah-
mewerkzeuge. Alle drei Komponenten
lassen sich exakt an die Handhabungs-
aufgabe und die betriebliche Peripherie
anpassen. Das Druckluftmodul gibt es in
einer platzsparenden Mini-Variante mit
einer Druckkammer und in einer Zwei-
Kammer-Ausfiihrung fiir Tragfahigkeiten
von 25 bis 300 kg. Bei der Steuereinheit
hat der Anwender die Wahl zwischen ei-
ner voreinstellbaren Balancer-Steuerung
fiir das tastenlose Handling stets gleich
schwerer Lasten oder einer Vario-Steue-
rung mit Auf/Ab-Funktion fir Lasten mit
wechselnden Gewichten. Mit welchem
Greif- oder Aufnahmemittel der Balan-
celift dann bestiickt wird, richtet sich
ganz nach den Eigenschaften der Last.
Ob gusseisernes Maschinenbauteil, La-
gerbehalter, Kartonage, Pakete, Kanister,
Schiittgutsack, Kiste, Kippeimer oder Fass
- das Baukastensystem und die hohe Fer-
tigungskompetenz von Expresso bietet
hier alle Méglichkeiten zur kundenindi-
viduellen Anpassung. So lassen sich bei-
spielsweise auch Spezialgreifer fiir Solar-
module, Vakuumsauger fiir Gasflaschen
und Lastaufnahmen fiir ausgefallen Son-
derfalle realisieren. Bleibt die Frage: Wo-
hin mit dem Balancelift? Auch hier haben
die Entwickler alle Optionen des Alltags
beriicksichtigt und die Montagemadglich-
keiten flexibel gestaltet. Das heift: Ein
Balancelift lasst sich sowohl mit den be-
stehenden Kran- oder Traversenanlagen
des Kunden kombinieren als auch mit den
maRgeschneiderten Tragersystemen von
Expresso: Dem Balance- E
stand-Kranausleger, dem
Balancerail-Schienensys- |
tem oder dem mobilen E
Profilsystem Balanceport.

WWW.expresso-group.com

problemlos einsetzbar. Zum Schutz vor
ungewolltem SchlieBen der Tiire bietet
das System die clevere Moglichkeit, in
geoffneter Stellung Vorhdngeschlosser

Schutztiirsystem mit
neuen Produktvarianten

Pilz erweiterte das Schutztirsystem
»Psenslock« um zwei neue Produktvarian-
ten: Zur Verfligung steht nun eine Vari-
ante, die erweiterte Diagnosefunktionen
bietet, sowie eine Variante, die ein Schal-
ten von OSSD-Ausgangen unabhdngig
von der Zuhaltung ermdglicht. Psenslock
bieten so entweder eine schnellere Dia-
gnose oder ein Plus an Gestaltungsfrei-
heit. Psenslock bietet sichere Schutztiir-
uberwachung mit elektromagnetischer
Prozesszuhaltung fiir Tiiren, Klappen und
Hauben in einem kompakten Produkt. Die
neue Variante mit erweiterter Diagnose-
funktion bietet vor allem in Anwendungs-
bereichen, in denen mehrere Psenslock
zum Einsatz kommen, einen zusatzlichen
Nutzen: Der Anwender erkennt sofort, an
welcher Stelle eine Zuhaltung nicht ak-
tiviert worden ist. Dies spart Zeit, da im
Fehlerfall eine schnellere Diagnose mog-
lich ist. Psenslock ist fiir
Anwendungen bis »PL e« El’ir E
nach EN ISO 13849-1, SIL 3 b -
nach EN/IEC 62061 ausge- E
legt.

in die Riegelzunge und in den Griff einzu-
hangen. Die besonders robuste Bauweise
aus Aluminiumdruckguss ist ideal fiir den
harten industriellen Einsatz. Der breite
und Uberaus stabile Griff ermdglicht ein
sehr bequemes Offnen und SchlieRen der

Tiure. Selbstverstandlich
erfullt der neue Schutz- E E
tiir-Riegel alle normativen 1 it
Anforderungen der EN ISO

14119. E ]
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Lohndumping auch bei
Gemeinnutzigkeit tabu

Ausbildende haben Auszubildenden ge-
maR § 17 Abs.1Satz 1BBiG eine angemesse-
ne Vergiitung zu gewdhren. Handelt es sich
bei dem Ausbildenden um eine gemein-
niitzige juristische Person, rechtfertigt die-
ser Status es nicht, bei der Priifung der An-
gemessenheit der Ausbildungsvergiitung
von einer Orientierung an den Tarifvertra-
gen abzusehen. Dies musste ein gemein-
niitziger Verein zur Kenntnis nehmen, des-
sen Zweck die Férderung der qualifizierten
Berufsausbildung ist. Dazu schlieRt er
Berufsausbildungsvertrage ab. Die Ausbil-
dung erfolgt in seinen Mitgliedsbetrieben.
Der Klager bewarb sich bei einem solchen
Mitgliedsunternehmen um einen Ausbil-
dungsplatz. Hier erhielt er wahrend des
Ausbildungsverhaltnisses nur circa 55 Pro-
zent der Ausbildungsvergiitung nach den
Tarifvertragen. Mit seiner Klage verlangte
der Klager die Zahlung weiterer 21.678,02
Euro. Die Klage hatte Erfolg. Das Landes-
arbeitsgericht hat die Unangemessenheit
der vom Beklagten gezahlten Ausbildungs-
vergltung festgestellt und entgegen der
Ansicht des Beklagten rechtsfehlerfrei an-
genommen, dass die Ausbildungsvergu-
tung auch eine Entlohnung der geleisteten
Arbeit darstellt. Diese kam
zwar nicht dem Beklagten
selbst, jedoch seinem Mit-
gliedsunternehmen zugu-
te.

www.dvbw-legal.de

Kiundigung+Elternzeit:
Keine Urlaubskiurzung!

Nach Ende des Arbeitsverhdltnisses
kann der Arbeitgeber den Urlaub wegen
Elternzeit nicht mehr kiirzen. Die Regelung,
den Urlaub fiir jeden Monat der Elternzeit
um ein Zwolftel zu Kiirzen, setzt voraus,
dass der Urlaubsanspruch noch besteht,
was bei Beendigung des Arbeitsverhalt-
nisses nicht der Fall ist. Der Anspruch auf
Urlaubsabgeltung ist nicht mehr Surrogat
des Urlaubsanspruchs, sondern ein reiner
Geldanspruch. Ist der Abgeltungsanspruch
entstanden, bildet er einen Teil des Vermo-
gens des Arbeitnehmers
und unterscheidet sich E E
rechtlich nicht von ande- 1 it
ren Zahlungsanspriichen
gegen den Arbeitgeber.

www.drgaupp.de
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Einwilligung zu Videos
genau iiberlegen

Bildnisse von Arbeitnehmern diirfen nur
mit ihrer Einwilligung verdffentlicht wer-
den. Diese muss schriftlich erfolgen. Dies
war bei einem Kldger der Fall, der seine Ein-
willigung erklarte, dass sein Arbeitgeber
von ihm als Teil der Belegschaft Filmauf-
nahmen macht und diese fiir die Offentlich-
keitsarbeit verwendet. Es wurde ein Wer-
befilm erstellt, in dem zweimal der Klager
abgebildet wird. Das Video konnte von der
Firmen-Homepage aus eingesehen werden.
Nach Ende des Arbeitsverhaltnis erklarte
der Klager den Widerruf seiner ,,moglicher-
weise“ erteilten Einwilligung und forderte
auf, das Video aus dem Netz zu nehmen.
Dem folgte die Beklagte — unter Vorbehalt.
Der Klager verlangt die Unterlassung weite-
rer Veroffentlichung und Schmerzensgeld.
Die Klage war vor dem Landesarbeitsgericht
zur Ganze erfolglos geblieben. Seine ohne
Einschrankungen gegebene schriftliche Zu-
stimmung erlosch nicht automatisch mit
dem Ende des Arbeitsverhaltnisses. Ein spa-
terer Widerruf war grundsatzlich moglich,
jedoch hat der Klager fiir diese gegenlaufi-
ge Ausiibung seines Rechts auf informatio-
nelle Selbstbestimmung keinen plausiblen
Grund angegeben. Er kann daher eine wei-
tere Veroffentlichung nicht
untersagen lassen und wiir- E E
de durch diese in seinem oA
Personlichkeitsrecht nicht
verletzt werden.

www.drgaupp.de

Mindestlohnforderung
kein Kiindigungsgrund

Ein Arbeitnehmer wurde mit einer wo-
chentlichen Arbeitszeit von 14 Stunden bei
einer Vergiitung von monatlich 315 Euro
beschaftigt (Stundenlohn 5,19 Euro). Er for-
derte vom Arbeitgeber den gesetzlichen
Mindestlohn von 8,50 Euro, worauf dieser
eine Herabsetzung der Arbeitszeit auf mo-
natlich 32 Stunden bei einer Monatsver-
giitung von 325 Euro (Stundenlohn 10,15
Euro) anbot. Nachdem der Arbeitnehmer
die Anderung der Vertragsbedingungen
abgelehnt hatte, kiindigte der Arbeitgeber

das Arbeitsverhaltnis. Das

Arbeitsgericht hat die Kiin- E E
iy -l

BGB verbotene Malrege-

lung als unwirksam erklart. E

digung als eine nach § 612
www.drgaupp.de

Kinderwunsch ist nie
ein Kiindigungsgrund

Am 15. Januar 2013 teilte eine Angestellte
ihrem Arbeitgeber mit, dass sie seit meh-
reren Jahren einen bisher unerfiillten Kin-
derwunsch hege und ein erneuter Versuch
einer kiinstlichen Befruchtung anstehe.
Der Embryonentransfer erfolgte am 24.
Januar 2013. Am 31. Januar 2013 sprach der
Beklagte — ohne behérdliche Zustimmung
— eine ordentliche Kiindigung aus und be-
setzte die Stelle mit einer dlteren Arbeit-
nehmerin. Am 7. Februar 2013 wurde bei
der Klagerin eine Schwangerschaft festge-
stellt. Dariiber informierte sie den Beklag-
ten am 13. Februar 2013. Die Kiindigung ist
unwirksam. Die Klagerin genoss bei ihrem
Zugang wegen des Embryonentransfers
den besonderen Kiindigungsschutz des § 9
Abs. 1 Satz 1 MuSchG. Die Kiindigung ver-
stollt zudem gegen das Benachteiligungs-
verbot des § 7 Abs. 1 AGG iVm. §§ 1, 3 AGG.
Der Europadische Gerichtshof hat 2008
entschieden, es konne eine unmittelbare
Diskriminierung wegen des Geschlechts
vorliegen, wenn eine Kiindigung aus dem
Grund ausgesprochen werde, dass die Ar-
beitnehmerin sich einer In-vitro-Fertilisa-
tion unterzogen habe. Im Streitfall durfte
das Landesarbeitsgericht nach den gesam-
ten Umstanden davon aus-
gehen, dass die Kiindigung E' E
wegen der Durchfiihrung
=]

einer solchen Behandlung
erklart wurde.
Vergleichbarkeit muss
stets belegbar sein

Ein Unternehmen zahlte freiwillige Leis-
tungspramien in unterschiedlicher Hohe.
Auch eine Angestellte erhielt fiir die Jahre
2011 und 2012 eine Pramie. Nach dem Aus-
scheiden aus dem Unternehmen im Jahr
2013 machte sie weitere Leistungsprami-
en fir die Jahre 201 und 2012 geltend. Sie
leitete diesen Anspruch aus dem Gleichbe-
handlungsgrundsatz her. Dazu behauptete
sie, dass sie bei der Hohe der Leistungspra-
mien im Verhaltnis zu vergleichbaren Mit-
arbeitern ohne Grund schlechter gestellt
worden sei. Die Richter .
wiesen ihre Klage jedoch E E
als unbegriindet ab, da sie i
eine Vergleichbarkeit nicht
darlegen konnte.

www.legales.de
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Unverwustliches aus der Schweiz
Taschenmesser der robusten Art

Unverzichtbar, unverwiistlich, Lebensretter — es mangelt nicht an Superlativen, wenn die Sprache auf Victo-
rinox-Taschenmesser kommt. Diese schnittigen Helfer aus der Schweiz erfreuen sich mittlerweile einer grofien
Fan-Gemeinde. Sind sind bei Wanderern und Jigern ebenso beliebt, wie bei Extrembergsteigern oder Astro-
nauten. Das ist auch kein Wunder, wie ein Blick in deren Fertigung zeigt. Hier offenbart sich, dass jedes Messer
Stiick fiir Stiick begreifbare Qualitat ist.

Wer sich in der Wahl seiner Einkau-
fe stets fir Qualitdt entscheidet, tatigt
den giinstigsten Kauf. In manchen Fillen
kann der Fokus auf unbedingte Qualitat
sogar lebensrettend sein, wie zahlreiche
Zuschriften von Astronauten, Abenteu-
rern, Waldarbeitern oder Autofahrern
bestatigen, die ihren Dank beziiglich der
Leistung ihrer Messer an Victorinox, den
Schweizer Hersteller, ibermittelten. Die-
se Messer halfen, kevlarverstarkte Hosen
zu 6ffnen, Sicherheitsgurte zu durchtren-
nen, Luftréhrenschnitte durchzufiihren,
defekte Fahrradketten zu reparieren oder
Schrauben des Space Shuttle >Atlantis« zu
offnen, damit dieser Raumgleiter an die
Raumfahre MIR ankoppeln konnte.

In allen Fallen waren die beriihmten
Klappmesser von Victorinox zur Hand, um
eine gefahrliche oder missliche Situation
zu meistern. Die Taschenmesser glanzen
mit bester Verarbeitung und Robustheit,
sodass diese in der Lage sind, auch groben
Einsatz problemlos wegzustecken. Hier

L
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kommt beispielsweise kein x-beliebiger
Werkzeugstahl zur Anwendung, sondern
ein rostfreier, mit Chrom und Molybdan
legierter Spezialmesserstahl, der unter
anderem vom deutschen Unternehmen
Thyssen Krupp geliefert wird. Dieser Stahl
wird in eigenen Hartedfen auf 1060 Grad
Celsius erhitzt, anschlieBend in Ol abge-
schreckt und danach nochmals auf 180
Grad Celsius erwarmt, was als >Anlassenc
bezeichnet wird. Dadurch erhialt die Mes-
serklinge eine hohe Harte von 56 HRC,
die mit groRer Zahigkeit einhergeht, was
zum Wegstecken seitlicher Krafteinwir-
kung wichtig ist.

Der Belastung angepasst

Um groBeren seitlichen Kraften und
Torsionsbelastungen gerecht zu werden,
geben die Messermacher von Victorinox
den im Messer untergebrachten, unter-
schiedlichen Werkzeugen angepasste

Taschenmesser von Victorinox sind ein Muster beziiglich Gebrauchswert, Robustheit,
Zuverlassigkeit und Design , was leider auch Produktpiraten auf den Plan ruft, wie das
hinten im Bild zu sehende, raffiniert gemachte Plagiat zeigt.
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Hochklassige Einzelanfertigungen von
Messerspezialisten finden den Weg ins
Victorinox-Museum in Brunnen.

Harte-/Zahigkeits-Verhaltnisse mit. So
erhalten beispielsweise Scheren und Na-
gelfeilen eine Harte von 53 HRC, wahrend
Schraubendreher und Dosendffner mit 52
HRC und Korkenzieher oder Federn mit 49
HRC bedacht werden. Zum Erreichen der
unterschiedlichen Hartewerte wird die
Anlasstemperatur entsprechend variiert.
Lohn dieser feinen Abstimmung ist eine
sehr hohe Gebrauchsfestigkeit der Werk-
zeuge, was in Extremsituationen lebens-
rettend sein kann.

Die Sage und Feile zum Bearbeiten von
Metall ist einsatzgehartet und hartver-
chromt. Damit wird es moglich, im Not-
fall Stahl wirkungsvoll zu bearbeiten,
ohne dass das Werkzeug friihzeitig seine
Schneidhaltigkeit verliert. Diese hoch-
wertige Verarbeitung hat sich bereits ein
Arzt im afrikanischen Uganda zunutze
gemacht, der eine Notamputation kur-
zerhand mit seinem entsprechend aus-
gestatteten  Victorinox-Taschenmesser
durchfiihrte, nachdem seine chirurgische
Sage abhandengekommen war.

Kein Billigkunststoff

Griffschalen gibt es nicht nur aus hoch-
wertigem Kunststoff sondern auch aus
Aluminium. So wird die >Pionierserie« mit
metallischen Schalen versehen und ist
deshalb besonders robust. Sie geben den
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2500 Tonnen bester Messerstahl wird
von verschiedenen Stahlproduzenten je-
des Jahr zur Messerproduktion geliefert.

Taschenmessern auch ein edles Aussehen.
Victorinox-Taschenmesser sind in den un-
terschiedlichsten Kombinationen zu ha-
ben. Egal wie viele Lagen beziehungswei-
se Werkzeuge ein Messer besitzt, jedes
Tool ist sauber und ohne Kraftanstren-
gung herausklappbar. Damit dies Messer
fir Messer gewahrleistet ist, unterhalt
Victorinox einen eigenen Maschinen-
bau, wo Experten dafiir sorgen, dass auf
vollautomatischen Montagemaschinen
aus den Einzelteilen Stiick fir Stiick Qua-
litatsmesser vom Band laufen, die eine
lebenslange Garantie auf Material- und
Fabrikationsfehler mitbekommen. Die
Maschinen sind flexibel nutzbar, sodass
je nach Auftragslage unterschiedlich be-
stlickte Messer produzierbar sind. Sogar
das knifflige Einfadeln des Anhdngerings
haben die Spezialisten automatisiert, was
alles andere als selbstverstandlich ist.

Wunschmesser mit Anspruch

Der Prozess der Messerherstellung wur-
de derart verfeinert, dass sogar die indivi-
duelle Herstellung eigener Messer, etwa
im Fall eines Firmenjubilaums, problem-
los und vor allem sehr preiswert moglich
ist. Dabei kann sowohl die Art der Be-
stiickung, als auch das individuelle Logo
per Tampondruck gewahlt werden. Und
wer es ganz besonders individuell haben
mochte, kann den Namen des Geehrten

120000 verschiedene Messer werden
taglich produziert. Dadurch ist der Ma-
schinenpark optimal ausgelastet.

Stanzmaschinen sind die erste Maschi-
nengattung, mit denen der Messerstahl
in Beriihrung kommt.

eingravieren lassen. Kein Wunder, dass
Victorinox-Messer sich einer weltweit
grofRen Nachfrage erfreuen.

Sage und schreibe 120 0oo Messer wer-
den dank des groBen Zuspruchs mitt-
lerweile taglich produziert, weshalb pro
Jahr 2500 Tonnen bester Messerstahl zu
verarbeiten sind. Doch in diesen Zahlen
sind nicht alleine die Taschenmesser ent-
halten, von denen taglich 60000 Stiick
produziert werden, sondern auch ebenso
hochwertige Haushaltsmesser, Berufs-
messer fiir die Fleischverarbeitung oder
Messer fiir Hotel und Restaurant.

Dieser hohe Ausstol} ist Grundlage fur
hochste Qualitdt zum bezahlbaren Preis.
Dennoch ist natiirlich auch fiir Victorinox
nicht vor Nachfrageschwankungen ge-
feit, weshalb die Schweizer mittlerweile
ihre Angebotspalette erweitert haben
und in der gleichen Spitzenqualitat Uh-
ren, Reisegepack, Bekleidung und Parfiim
anbieten. Diese Markenstrategie mildert
das unternehmerische Risiko.

Wie wichtig Diversifikation fiir Unter-
nehmen ist, zeigte sich fiir Victorinox im
Jahre 2001, als nach dem Anschlag auf das
World Trade Center keine Taschenmesser
mehr in Flugzeugen mitgenommen wer-
den durften. Der Markt brach um tiber 30
Prozent ein. Ein weiteres Problem ist die
Markenpiraterie, die nahezu alle Unter-
nehmen mit hochwertigen und nachge-
fragten Produkten trifft. Auch Victorinox
hat mit diesem Problem zu kdmpfen. Es
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Zur automatisierten Weiterbearbeitung
werden Griffschalen aus dem eigenen
Kunststoffwerk auf einer Rolle geliefert.

Messer von Victorinox werden fiir eine
hohe Schnitthaltigkeit gehartet, was in
speziellen Ofen und Anlagen geschieht.

kann nur betont werden, dass Billigpro-
dukte niemals die Sicherheit bieten kon-
nen, die Markenhersteller wie Victorinox
bieten. Gerade billige Messer versagen
schnell. Im harmlosesten Fall ist ihre
Schnittleistung rasch am Ende, brechende
Klingen kénnen jedoch eine echte Gefahr
darstellen. Wer sein Augenlicht fiir ein
paar gesparte Euros riskiert, hat einen
teuren Kauf gemacht.

Qualitit zahlt sich aus

Geiz war noch nie geil, sondern wird
in der Regel stets teuer bezahlt. Wer zur
Qualitat greift, erwirbt nicht nur Ware,
die ihren Preis wert ist, sondern erfreut
sich ein Leben lang an Produkten, die ge-
rade in besonderen Situationen beweisen,
dass sich Qualitat auszahlt. So wie im Fall
von Ulf Merbold.

Der deutsche Astronaut musste 1983
auf einer Space Shuttle-Mission zu sei-
nem Victorinox-Taschenmesser greifen,
um eine Reparatur durchzufiihren. Versu-
che im Wert von damals mehreren hun-
dert Millionen Mark konnten so gerettet
werden. Wer spricht an-
gesichts des so verhinder-
ten Schadens noch vom
ehemaligen Kaufpreis des
Messers?
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Victorinox-Taschenmesser gibt es in vie-
len Ausfiihrungen. In Kleinauflage gibt
es sie sogar mit individuellem Aufdruck.
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Anlagenerstellung leicht gemacht
3D-CAD mit speziellem Nutzen

Ob Automation, manueller Montagearbeitsplatz oder das Transportieren von Werkstiicken an verschiedene
Fertigungsbereiche — das wohliiberlegte Modulsystem von Minitec meistert viele Aufgaben. Damit die Kon-
struktion umfangreicher Anlagen einfach zu bewerkstelligen ist, hat Minitec das leistungsstarke 3D-CAD-Sys-
tem »iCAD Assembler« im Portfolio, das kostenlos abgegeben wird.

Modulsysteme sind die ultimative
Losung, um auf preiswerte Art Kraftfahr-
zeuge, Kiichenmobel, Werkzeugmaschi-
nen oder Automationssysteme zu bau-
en. Standardisierte, ausgereifte Bauteile
werden in groRen Stiickzahlen produziert
und zu zuverldssigen sowie bezahlbaren
Produkten veredelt, die selbst ausgefal-
lene Wiinsche befriedigen. Auch das Un-
ternehmen Minitec hat sich diesem Weg
verschrieben und preist ein hochst vielsei-
tiges System an, das es erlaubt, manuelle
Montagearbeitsplatze, raffinierte Zufiihr-
systeme und autonome Mess- und Mon-
tageanlagen zu bauen.

Die Grundlage dafir bildet ein hochst
durchdachtes Profilschienensystem, das
mit nur wenigen Elementen auskommt,
dennoch auch fiir umfangreiche Anla-
gen und hochst unterschiedliche Anfor-
derungen geeignet ist. Die Form der von
Minitec erhaltlichen Profile kann je nach
Anwendungsfall beispielsweise hinsicht-
lich Belastungsfall, Gewicht oder Schwin-
gungsverhalten ausgewahlt werden. Die
Hohlrdaume sparen Gewicht, tragen zur

Stabilitat des Profils bei, lassen sich als
Kabelkanal nutzen und sind sogar bei
Wahl einer runden Profilinnenkontur als
»Rohrleitung® fiir Pressluft nutzbar.

Minitecs Profile bestehen aus strang-
gepresstem, eloxiertem Aluminium und
erfiillen im Lieferzustand enge MafRtole-
ranzen. Sie sind rasch auf das gewlinschte
MaR zugeschnitten und lassen sich sogar
problemlos unter Einhaltung eines mini-
mal notwendigen Radiuses biegen. Diese
Profile werden durch ein wohliiberlegt
konstruiertes Verbindungssystem nicht
nur verschraubt, sondern auch gleich elek-
trisch leitend untereinander verbunden,
da das spezielle Befestigungselement die
isolierende Eloxalschicht durchdringt und
so eine leitende Verbindung zwischen
den Tragern hergestellt wird.

Minitec hat es geschafft, ein Profilsys-
tem zu entwickeln, bei dem alle Teile un-
tereinander passen und bei dem fiir die
Montage nur eine einzige Profilverbin-
derform nétig ist. Dieser Profilverbinder
besteht aus einem Stahldruckstiick, einer
selbstformenden Schraube und einem in

Das Baukastensystem von Minitec ist die Basis fiir umfangreiche Anlagen zur Auto-
matisierung der Fertigung. Deren Konstruktion ist mit der von Minitec kostenlos an-
gebotenen 3D-CAD-Software »iCAD Assembler« eine hochst stressfreie Angelegenheit.
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einem bestimmten Winkel eingeschraub-
ten Gewindestift. Das Stahldruckstiick ist
ubrigens ein sogenanntes MIM-Teil, wird
also nicht aus Vollmaterial hergestellt,
sondern aus Metallpulver gepresst und
gesintert. Diese Herstellungsart ist fiir
Massenteile optimal, eignet sich jedoch
nur fiir relativ kleine Teile.

Sollen nun zwei Profile miteinander
verbunden werden, so wird der Profil-
verbinder auf einem Profil mithilfe der
selbstformenden Schraube verschraubt,
die Nut des zweiten Profils in den Profil-
verbinder geschoben und das Ganze mit
dem Gewindestift durch das dadurch er-
folgte Kippen des Profilverbinders fest
verklemmt. Durch diese Losung gibt es
an keiner Stelle irgendwelche (iberste-
henden Teile, die optisch storen oder eine
Unfallquelle darstellen kénnten.

Die so hergestellte Verbindung ist sehr
robust. Je nach verwendetem Profil sind
maximale Belastungen von 4000 bis
6 000 Newton problemlos moglich. AuRer
einem Sechskantschliissel sind keinerlei
weiteren Werkzeuge und auch keine Be-
arbeitungsvorgange notig, um die Profile
von Minitec untereinander zu verbinden.

Vielseitig und durchdacht

Natiirlich sind auch Winkel- und Geh-
rungsverbindungen mit dem System pro-
blemlos umzusetzen. Dies kann entweder
Uber Winkelgelenke, Knoten oder schlicht
durch Gehrungsschnitte erreicht werden.
Auf diese Weise sind freitragende Konst-
ruktionen rasch verstarkt. Auch in diesem
Fall sind zur Befestigung keine Klimmzii-
ge notig, da der eben geschilderte Profil-
verbinder hier ebenfalls fiir eine zuverlas-
sige Verbindung sorgt.

Auf die so verbundenen Profilschienen
lassen sich nun alle zur Ausfiihrung einer
bestimmten Aufgabe noétigen Greifer,
Spannsysteme, Linearzylinder und Trans-
portbander befestigen. Uneingeschrankt
kann auf Minitec-Produkte oder auf
Fremdhersteller zuriickgegriffen werden.
Spatestens an diesem Punkt wird klar,



Bausteine von Fremdherstellern, wie
etwa Pneumatikzylinder, Schrittmotoren
oder Greifer, sind problemlos integrierbar.

dass solche Systeme sich nur mehr sinn-
voll via CAD konstruieren und verwirk-
lichen lassen. Aus diesem Grund gibt es
von Minitec das Produkt »iCAD Assemb-
ler<. Mithilfe dieses extrem leistungsfahi-
gen 3D-CAD-Systems, das sogar kostenlos
abgegeben wird, konnen auf sehr komfor-
table Art und Weise selbst umfangreiche
Anlagen geplant und zu Papier gebracht
werden. Besonders erfreulich ist, dass
dieses CAD-System nicht unbedingt in-
stalliert werden muss, sondern auch von
einem USB-Stick gestartet werden kann.
In diesem System sind alle Teile des Mi-
nitec-Baukastens enthalten, die in Biblio-
theken gegliedert sind und per einfachem
Drag- und Drop-Verfahren spielerisch
zu ganzen Anlagen zusammengebaut
werden konnen. Die Lange der Profile ist
ebenso einfach zu verandern, wie deren
Winkellage im Raum. Das System ist so-
gar so perfekt programmiert, dass stabi-
lisierende Gehrungselemente gleich mit
den passenden Gehrungswinkeln einge-
flgt werden. Das Einsparen lberfliissiger
Arbeitsschritte bei der Konstruktion wird
hier ganz groB geschrieben. Selbstver-
standlich braucht es eine solide Einarbei-
tung, um mit diesem leistungsstarken

Minitecs Profile bestehen aus Aluminium
oder Edelstahl. Nur eine Profilverbinder-
art ist notig, um diese zu verbinden.

System produktiv arbeiten zu konnen.
Alleine schon die groRRe Zahl der enthal-
tenen Bauteile muss kennengelernt wer-
den, da das System sonst nicht ausge-
schopft wird und so manches wertvolle
Bauteil ein Schattendasein fiihrt. Ohne
Einweisung kommt man auch nicht da-
hinter, wie Teile aneinandergefiigt oder
an neue Dimensionen angepasst werden
konnen. Hat man aber das System ver-
standen, so sind selbst umfangreiche An-
lagen nur mehr eine Sache weniger Tage
und nicht mehr zahlreicher Wochen.

Losungsorientiertes CAD-Tool

Die Entwickler von iCAD Assembler ha-
ben sich sehr viele Gedanken gemacht,
wie man rasch komplexe Anlagen konst-
ruiert. Es werden zum Beispiel sehr viele
Module angeboten, was jede Menge Zeit
spart, da deren Konstruktion komplett
entfdllt. Ist die Anlage fertig, so kann
drumherum ein kompletter Schutzzaun
gezeichnet werden, was fiir automati-
sche Anlagen zwingende Voraussetzung
ist, um diese betreiben zu diirfen. Je mehr
man sich mit iCAD Assembler beschaftigt,

Das durchdachte Befestigungssystem
verhindert vorstehende Kanten, was un-
ter anderem die Unfallgefahr schmailert.

desto mehr wird klar, wie machtig diese
3D-Software ist. In iCAD Assembler ist
sogar ein Rechentool enthalten, das fiir
kritische Konstruktionen eine rechneri-
sche Abklarung erlaubt, ob die geplante
Auskragung den maximal auftretenden
Kraften trotzt oder besser ein stabilisie-
rendes Gehrungselement eingeplant
werden sollte.

Mit den enthaltenen Bauteilen der
Bibliothek des CAD-Systems sind nicht
nur umfangreiche Anlagen unterschied-
lichster Art, sondern auch individuelle
Werkbankarbeitspldtze  konstruierbar.
Dazu stehen bereits vorkonfigurierte
Grundkonstruktionen zur Verfligung, die
derartige Arbeiten ein ganzes Stiick kom-
fortabler und schneller machen, als dies
mit nicht fiir diesen Zweck spezialisierten
CAD-Konkurrenzsystemen moglich ware.
Sind einmal keine passenden Bausteine
vorhanden, so importiert man einfach die
von externen Herstellern angebotenen
Module, die von iCAD Assembler wie von
Minitec stammend behandelt werden.

Ist dann der konstruktive Teil beendet,
so geniigt ein Druck auf den Button >PDF
Export¢, um die eben erstellte Zeichnung
nebst Stiickliste als PDF zu exportieren.
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»iCAD Assembler« bendtigt Einarbei-
tungszeit, ist danach jedoch sehr einfach
und intuitiv zu bedienen.

Diese PDF kann sowohl als Handreichung
fiir die Fertigung, als auch als Grundlage
fiir ein Angebot dienen und im Fall des
Auftragseingangs gleich als Bestellliste
fiir den Materialeinkauf bei Minitec ge-
nutzt werden.

Starke Export-Schnittstelle

Soll die mit iCAD Assembler erstell-
te Konstruktion noch in einem anderen
CAD-System weiterverwendet werden, so
konnen die Daten in zahlreiche CAD-For-
mate direkt exportiert werden. Dazu ge-
héren Autocad, Inventor, Catia, Megacad,
Solidworks, Solidedge, Nx oder Turbocad,
um nur einige zu nennen. Natirlich sind
auch allgemeine Formate, wie etwa DXF,
Step oder IGES moglich.

Doch muss iCAD Assembler nicht un-
bedingt fiir eigene Konstruktionen ver-
wendet werden. Oft moéchte man fiir

A

Minitecs leistungsstarke 3D-CAD-Soft-
ware ist auch zum Konstruieren individu-
eller Handarbeitsplatze geeignet.

eine installierte Anlage einfach nur ein
Ersatzteil bei Minitec bestellen. In diesem
Fall kann das System auch als elektroni-
scher Katalog genutzt werden. Fiir diesen
Zweck gibt es einen eigenen Button, mit
dem der Katalog-Modus aktiviert und de-
aktiviert werden kann. Wird diese Funkti-
on aktiviert, so verschwindet die Zeichen-
flache und die vorhandenen Teile werden
in einer Liste libersichtlich prasentiert.
Zusatzlich werden die MaRe dieser Teile
eingeblendet. Dadurch wird der Katalog-
Modus auch fiir den Konstrukteur inte-
ressant, der auf diese Weise zu wichtigen
Informationen kommt. Es lohnt sich also
nicht zuletzt fiir Anlagenbauer, sich iCAD
Assembler einmal naher .
anzusehen und die Chan- E E
cen des Gesamtkonzepts
von Minitec fiir eigene
Zwecke zu ergriinden.

www.minitec.de

»iCAD Assembler« von Minitec ist ein leistungsstarkes 3D-Programm, dessen Daten-
bank mit allen Minitec-Bausteinen und Profilen bestiickt ist, um daraus sehr einfach
und rasch automatisierte Anlagen, Handarbeitsplitze oder Ahnliches zu konstruieren.
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»German Angst«—-das
Dilemma Deutschlands

Wenn in Deutschland auf Ereignisse
heftig und bisweilen irrational reagiert
wird, bezeichnen unsere europaischen
Nachbarn oder Partner jenseits des Atlan-
tiks dies gerne mit dem Ausdruck >Ger-
man Angst¢. Das ist etwas ungerecht, weil
es Hysterie und Fehleinschatzungen nun
wirklich auch anderswo auf der Welt gibt,
aber vielleicht doch nicht ganz unberech-
tigt.

Denn Angst hat man in Deutschland so
oft und vor so viel: Die Nahrung ist be-
lastet, Acrylamid macht Kekse und Pom-
mes krebserregend, tiber die Verpackung
schadigen Weichmacher die Fruchtbar-
keit und im Trinkwasser sind Arznei- und
Kontrastmittel. Im Fleisch sind Hormo-
ne und sogar wer sich vegan oder we-
nigstens vegetarisch ernahrt, hat noch
zu kampfen und zwar gegen Laktose in
Milchprodukten und Gluten im Brot. Alu
in Deos verursacht Alzheimer, Gentechnik
bedroht uns und TTIP beseitigt nicht nur
die Demokratie sondern zwingt uns auch
das Chlorhiihnchen auf den Teller.

Dass trotz alledem die Deutschen im
Schnitt immer gesiinder, dlter und vita-
ler werden, wie nicht nur alle Statistiken,
sondern auch die Erfahrungen in der eige-
nen Verwandtschaft und Bekanntschaft
belegen, stort die deutsche Weltunter-
gangsstimmung meist nicht.

Bei all dieser Angstlichkeit kann es
nicht verwundern, dass in Deutschland
manche Menschen Furcht vor Schuss-
waffen haben, insbesondere diejenigen,
die noch nie eine zu Gesicht bekommen
haben sondern nur aus Nachrichten und
Spielfilmen kennen. Die Zeiten, in denen
sich jedermann einfach eine Waffe zule-
gen konnte sind langst jenen gewichen,
in denen fiir den Waffenbesitz Antrage,
Begriindungen und Nachweise erforder-
lich sind. Aus Sportschiitzensicht ist das
bisweilen l3stig aber zumeist nicht wei-
ter tragisch. Denn unsere Aktiven kénnen
problemlos belegen, dass sie Waffen fiir
die Sportausiibung der genehmigten(!)
Sportordnung im staatlich anerkannten(!)
Bund Deutscher Sportschiitzen 1975 e. V.
(BDS) benétigen.

Keinem ist es aber zu erklaren, dass we-
nige Millimeter zu wenig bei der Lauflan-
ge die Grenze zwischen erlaubtem und
verbotenem Gewehr ausmachen kénnen.
Oder dass es fiir die Sicherheit bedeutsam

Friedrich Gepperth
Prasident BDS
Bund Deutscher Sportschiitzen 1975 e.V.

sein sollte, wie weit ein Magazin aus der
Waffe gucken darf. Es leuchtet auch nicht
ein, warum der Begriindungs- und Pri-
fungsaufwand mit jeder weiteren Waffe
sprunghaft zunimmt und so die dritte
Waffe eingehender gepriift wird als die
zweite. In unsichere Hande gehort schon
die erste Waffe nicht, in sicheren richtet
auch die fiinfte oder fiinfzehnte keinen
Schaden an, wenn sie ordentlich verwahrt
wird — und bei der sicheren Aufbewah-
rung im Tresor ist auch der BDS strikt ge-
gen Schlendrian.

Vollig unbegreiflich wird es, wenn Ereig-
nisse irgendwo auf der Welt zum Anlass
genommen werden, in Deutschland noch
mehr Regeln und noch weniger Freiraume
zu fordern. Manche schamen sich nicht,
Kindersoldaten mit handgefertigten Ka-
laschnikows ins Feld zu fiihren, um in
Deutschland strengere Vorschriften fir
den Erwerb von hochwertigen Repetier-
gewehren fiir Jagd und Sport zu fordern.
Als ob die Diktatoren und Warlords auf
der Welt jemals auf deutsche Sportwaffen
gewartet hatten, wenn sie in bestimmten
Landern Kriegsgerat bis hin zum Panzer
problemlos en gros ordern kénnen.

Auch wenn in den USA ein Gewaltver-
brechen verlibt wird, braucht man nicht
lange darauf warten, dass in Deutschland
jemand strengere Waffengesetze fordert.
Ich schwinge mich nicht zum Verteidiger

fremder Rechtssysteme auf, aber ich stel-
le fest, dass etwaige Missstande irgend-
wo auf dem Globus dort Handlungsbe-
darf auslésen und nicht bei uns!

Schusswaffen von Sportschiitzen, Ja-
gern und Waffensammlern in Deutsch-
land sind an der Kriminalitdt praktisch
nicht beteiligt. Gliicklicherweise hat die
Bundesrepublik ohnehin keine besonders
hohe Kriminalitatsbelastung, erst Recht
nicht bei Gewaltdelikten. In den wenigen
Fillen die traurigerweise dennoch ge-
schehen, sind legale Waffen in sehr nied-
rigem einstelligen Prozentbereich betei-
ligt, die der Jager und Sportschiitzen im
Promillebereich.

Dennoch stehen die Legalwaffenbe-
sitzer im Fokus von Medien und Politik.
In kaum einem anderen Lebensbereich
werden bedauerliche Einzelfdlle so zum
Gesamtproblem erklart und wird ver-
sucht, Verbrechen durch Beschrankung
rechtstreuer Biirger zu bekampfen wie im
Waffenrecht. Wiirde man dhnlich strenge
MaRstabe im alltaglichen Leben, im Stra-
Benverkehr und bei Haushaltsgegenstan-
den anwenden, Alkohol, Autos und Brot-
messer waren langst verboten.

Unter der von Ursache und Wirkung los-
geldsten verqueren Weltsicht leiden nicht
nur die mit Blirokratie und Misstrauen
Uberzogenen Waffenbesitzer, sondern
mit ihnen Industrie und Handel. In der
heutigen Zeit, in der nahezu Vollbeschaf-
tigung herrscht, ist die Wertschatzung fur
Unternehmertum betrachtlich gesunken.
Arbeitgeber, mittelstandische Unterneh-
men und Handwerker werden mit immer
mehr Statistik-, Nachweis-, Melde- und
Aufzeichnungspflichten (iberzogen. Im
Bereich der Waffenherstellung und des
Waffenhandels kommen noch diejenigen
hinzu, die sich mit dem Recht von Waffen
und Munition beschaftigen.

Die Papierflut behindert das wirtschaft-
liche Handeln und das ist deshalb beson-
ders tragisch, weil sie die Sicherheit oft
nicht einmal erhoht. Biirokratische Pla-
cebos schaffen nur einen Anschein von
Sicherheit und sind den Aufwand, den sie
verursachen, nicht wert.

Statt ihrer sollte wieder mehr gesunder
Menschenverstand nicht nur, aber auch
im waffenrechtlichen Bereich Einzug hal-
ten und mehr Vertrauen in die rechtstreu-
en deutschen Waffenhandler, Waffenher-
steller und Waffenbesitzer
herrschen. Statt >German El 1 E
mehr >German Vernunft:
zu wiinschen. Etf

Angst« wadre uns allen
WWW.bdsnet.de
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Wer es schafft, seine Fertigungsanlagen
fiir verschiedene Serienprodukte maR-
zuschneidern, hat gute Karten in Sachen
Stiickkosten. Die Leantechnik AG liefert
dazu die Triimpfe.

Moderne Maschinenkonzepte haben
auch im Schleifmaschinenbau Einzug
gehalten haben. Insbesondere das Unter-
nehmen Weiss hat diesbeziiglich starke
Losungen im Portfolio.

Vorschau
Die nachste Ausgabe der
Welt der Fertigung erscheint am
1. Mérz 2016
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...wir beraten und begleiten Sie von
der Idee bis zum fertigen Bild.

Auf der Grundlage lhrer
Vorstellungen und der Basis
unseres Fachwissens setzen

wir Ihr Produkt ins richtige Licht.

Ein erfahrenes Team, modernste
Kamera- und Lichttechnik, sowie
750 m? Studioflache, stehen
Ihnen zur Verfugung.

Wir freuen uns auf Sie!

gz

STUDIO LEBHERZ.

WERBEFOTOGRAFIE

o EIERE  Harnerstr 54

JETZT AUCH 360 FOTOGRAFIE 5 | e
Fax 074731242972

www.schweinebauch360grad.de Weww.lothsiudfo-lelihers.de

infof@fotestudio-lebherz.de
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