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Automatendrehen schnell, prazise und effi

Der NEUE
CNC-Kurzdrehautomat TNK42

Die TNK42 sichert die Produktivitiat und Prizision beim
Automatendrehen bis zu einem Stangendurchlass von
42 mm. Die Kinematik der TNK42 setzt konsequent auf
die erfolgreiche Konzeption der TRAUB CNC-Lang- und
Kurzdrehautomaten TNL18 und TNL32 auf.

Hauptspindel

Spindeldurchlass

max. Drehzahl

max. Leistung / Drehmoment

Gegenspindel

Spindeldurchlass mm 42
max. Drehzahl min-"! 7000
Werkzeugrevolver oben / unten

Anzahl Stationen 10/9
max. Drehzahl min-"! 12000
max. Leistung / Drehmoment kW/Nm 5/8
Schlittenweg X/ Z mm 140/ 300
Schlittenweg Y (interpoliert) +/- 50
Riickapparat

Anzahl Werkzeugstationen 8
angetriebene Werkzeugstationen 5
max. Leistung / Drehmoment kW/Nm 5/53 info@traub.de
Aufstellfliche 5,5 m2 (ohne Stangenlader) www.traub.de




Wer Inklusion zu frih
fordert, legt Hand an
das Wohl Behinderter

sInklusion«< heiRt ein neues Zauberwort,
das findige Protagonisten aus den Tiefen
des Duden ausgegraben haben. Dieses
Ehrfurcht einfloRende Wort soll es Men-
schen mit Behinderung kiinftig leichter
machen, einen Platz in der Welt zu finden,
indem ihnen die Moglichkeit geboten
wird, zusammen mit Nichtbehinderten zu
lernen.

Anders als von den Vertretern eines be-
stimmten politischen Farbenspektrums
suggeriert, ist das in vielen Fallen schon
seit Langem selbstverstandlich, wenn
die Art der Behinderung dem Lernerfolg
nicht entgegensteht. Wer beispielswei-
se nur leicht schwerhoérig ist oder trotz
Rollstuhlnutzung den Weg in den Klas-
senraum bewadltigen kann, dem wurde
in der Regel noch nie vom Besuch seiner
Waunschschule abgeraten.

Die jahrzehntelange Erfahrung in der
Behindertenarbeit zeigt jedoch, dass
Behinderte mit bestimmten Behinde-
rungsarten weit besser gefordert werden
konnen, wenn sie besondere Zuwendung
bekommen und das Lerntempo ihrer Leis-
tungsfahigkeit angepasst wird. Wurde
frither den Behinderten vielfach die Aus-
bildungsfahigkeit abgesprochen, reifen
die jungen Leute heute in spezialisierten
Einrichtungen zu leistungsstarken Mit-
gliedern der Gemeinschaft und gesuch-
ten Fachkraften heran.

Pl6tzlich soll nun alles noch viel besser
werden. Alle Behinder-
ten sollen ab sofort,
unabhangig von ihrer
Behinderungsart, mit
Nichtbehinderten be-
schult und langfristig
die speziellen Einrichtungen und Schulen
flir Menschen mit Behinderung geschlos-
sen werden. Uber 200 Jahre erfolgreiche
Behindertenarbeit wiirden so Geschichte,
ohne dass ein Mehrwert entsteht.

Im Gegenteil! Durch den Wegfall etwa
der Berufsbildungswerke wiirden vom
Leben Benachteiligte sicher nicht mehr
so einfach Spitzenberufe wie etwa KFZ-
Mechatroniker, Industriemechaniker oder
Mediengestalter lernen kénnen, da sich
Betriebe die Bewerber fiir eine Ausbil-
dung genau ansehen. SchliefRlich steckt

Ausgabe 02.2014 | WELT DER FERTIGUNG

Inklusion wihrend der
Ausbildung ist nicht
immer ein Konigsweg.

kein Unternehmen viel Geld in einen jun-
gen Menschen, von dem er nicht sicher
sein kann, dass dieser ihm am Ausbil-
dungsende als Fachkraft zur Verfligung
steht.
Uberhaupt ist im Bildungswesen eine
unglaubliche Fehlentwicklung erkenn-
bar, der nun sogar schon Nichtbehinderte
zum Opfer fallen. Selbst Experten spre-
chen mittlerweile von einer Katastrophe,
da viele Schiiler dank fragwiirdiger Lern-
methoden nicht mehr richtig lesen und
schreiben lernen. Die gleichen Akteure,
die hier Verantwortung tragen, mochten
nun auch behinderte Menschen , beglii-
cken“und lhnen groRe Chancen, wie etwa
Berufsbildungswerke vorenthalten. Ein
Plan, der rundweg abzulehnen ist.
Wie kommen liberhaupt Nichtbehinder-
te dazu, sich anzumafen was fiir Behin-
derte gut zu sein hat? Auch Eltern sollen
sich fragen, ob sie zu wenig selbstbewusst
sind, das Talent ihres Kindes von Spezia-
listen wecken zu lassen,
daher es lieber in ,,norma-
len“ Klassen verstecken.
Dabei sind es nicht zuletzt
Behinderte, die unsere
Welt formen! Bei vielen
Genies wie Albert Einstein, lsaac New-
ton und Mozart war eine Auspragung
von Autismus vorhanden. Es lohnt sich,
dariiber nachzudenken. Daher gilt es, die
Talente der Behinderten zu fordern und
nicht deren Gebrechen zu verstecken.

Aus Freude an Technik
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CAD/CAM-Systeme der Tebis AG sind darauf ausgerichtet, die virtuelle Welt der Konstruktion
und Programmierung optimal mit der realen Produktion zu verbinden.

Interview mit Ursula Haberkorn 16
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Fir besonders hohe Produktivitat 22 Spezielle Werkzeuge fiir Graphit 27
Mit dem CNC-Drehautomaten >TNK42¢« hat Traub einen Kurzdreher Graphit verlangt nach speziellen Werkzeugen mit dazu angepass-
mit groRerem Durchmesserbereich im Angebot. ten Beschichtungen. Zecha hat derartige Goodies im Programm.
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Mit der Auswuchtmaschine >Tooldyne*“°« hat Schenck Rotec ein Mit der >HBP530< und der >HBP650¢ hat Behringer zwei Bandsdgen
System fiir Rotorgewichte bis 500 Gramm im Portfolio. im Angebot, die fiir hartesten Einsatz geeignet sind.

Ein Quadrant aus Lehrlingshand 58 Fiir Feuer, Metall und Business 70
Mit der Restaurierung des Quadranten von Ochsenhausen haben Sicherheitsschuhe sorgen fiir den Schutz der FiiRe im Fall der Flle.
Auszubildende und Meister des BBW Miinchen GroRes vollbracht. Besonders durchdachte Exemplare werden von Haix produziert.
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Antworten auf
Reach-Fragen

Der erweiterte Reach-CLP-Biozid-
Helpdesk gibt Hilfestellung in Chemi-
kalien- und Biozid-Fragen.

Der Reach-CLP-Helpdesk bei der Bun-
desanstalt fiir Arbeitsschutz und Ar-
beitsmedizin ist um das Thema »Biozi-
de« erweitert worden. Der erweiterte
Helpdesk unterstiitzt unter dem neuen
Namen >Reach-CLP-Biozid Helpdesk« vor
allem kleine und mittlere Unternehmen
die Fragen zu Industriechemikalien oder
zu Bioziden stellen wollen. Der Reach-
CLP-Biozid-Helpdesk ist eine gemein-
same nationale Auskunftsstelle zur
Reach-, CLP- und zur neuen Biozid-Ver-
ordnung. Alle drei EU-weit geltenden
Verordnungen haben das ]

Ziel, Mensch und Umwelt E E
vor Gefahren und Risiken it
zu schiitzen, die von Che-

mikalien ausgehen. El--l .

www.baua.de

Ziel ist das leise
Grofdraumbiiro

Storgerdausche am Arbeitsplatz
sind extrem &rgerlich. Eine Soft-
ware kann fiir Abhilfe sorgen.

Der Biiroalltag ist nicht leise. Hier reden
Kollegen miteinander, dort klingelt ein
Telefon und der Kopierer spuckt Papier
aus. Doch die Gerausche storen bei der
Biiroarbeit und stressen. Deshalb muss
Lairmminderung ein fester Bestandteil der
Planung von Biirordumen sein. Hier hilft
die Software »>Auralisation von Biirorau-
men«der Bundesanstalt fiir Arbeitsschutz
und Arbeitsmedizin (BAuA) und des Insti-
tuts fur Rundfunktechnik (IRT). Sie zeigt,
wie wichtig die Raumakustik ist und wie
sich ein geplanter Arbeitsraum anhort.
Das neu entwickelte Programm enthalt
ausgewahlte Horbeispiele und hilft An-
wendern, Bliroraume und Arbeitsbereiche
hinsichtlich der Akustik -
besser zu gestalten. Das E_. E
Programm wendet sichan
Planer und Betreiber von
Buroarbeitsplatzen.
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Kampf gegen
Schwingungen

Per kostenloser Software >lsomags
kann der optimale Schwingungs-
schutz ermittelt werden.

Die Arbeit an vibrationsstarken Maschi-
nen ist nicht nur eine Belastung, sondern
stellt ein erhebliches Sicherheitsrisiko fiir
Beschaftigte und Gebdude dar. Daher ist
bei der Aufstellung solcher Maschinen ein
optimierter Schwingungsschutz beson-
ders wichtig. Zur einfachen Berechnung
der besten Schwingungsisolierung und
Auslegung am PC ging schon 2002 die
speziell entwickelte Software >ISOMAG:«
aus einem Forschungsprojekt der Bun-
desanstalt fiir Arbeitsschutz und Arbeits-
medizin hervor. Die aktualisierte Version
2.0 des Programms steht [y
mit neuen Features auf E E
der Internetseite der BAUA oA
unter www.baua.de/iso-
mag bereit.

www.baua.de

3D-Modelle fiix
die Simulation

Der Werkzeugspezialist Walter hat
ein neues virtuelles Tool: eine Online-
Suchfunktion fiir Walter-Werkzeuge.

Neu ist: Alle verfiigbaren Zeichnun-
gen und 3D-Modelle eines Werkzeugs
kdnnen Walter-Kunden zur Planung von
Zerspanungsaufgaben Uber die Websi-
te abrufen. Moglich ist die Suche nach
Eingabe der Bezeichnung, die etwa im
Katalog, auf dem Verpackungsetikett
oder auf den Auftragsdokumenten zu
finden ist —oder nach Eingabe der 7-stel-
ligen Bestell-Nummer, wie sie auf dem
Verpackungsetikett steht. Die Zeich-
nungen kdnnen anschlieBend in CAD-
Programme libernommen werden, die
3D-Modelle dienen der
Simulation des Zerspa-
nungsprozesses oder zur
NC-Programmierung der
Maschine.

www.walter-tools.de

Neue Erkenntnisse zu Nanopartikeln
Keine gesonderte Beurteilung notig

Bei der Uberpriifung der Gesund-
heitsgefahren von Nanomaterialien
ist generell keine gesonderte Gefahr-
dungsbeurteilung jedes modifizier-
ten Materials notwendig. Das ist das
Ergebnis einer gemeinsamen Studie
der Bundesanstalt fiir Arbeitsschutz
und Arbeitsmedizin (BAuA) und des
Fraunhofer-Instituts fiir Toxikologie
und Experimentelle Medizin (ITEM).
Die griindlich durchgefiihrte Studie
untersuchte die Wirkung von an der
Oberfliche modifizierten Nanopar-
tikeln. Die Ergebnisse hat die BAuA
jetzt mit dem englischsprachigen
Forschungsbericht »Toxic Effects of
Various Modifications of a Nanopar-
ticle Following Inhalation« veréffent-
licht.

Der BAuA-Forschungsbericht zeigt,
dass die Oberflaichenmodifikation eines
Nanomaterials nicht immer einen be-
deutenden Einfluss auf die Schadlichkeit
des Stoffes nach dem Einatmen hat. Die
Experten untersuchten in Experimenten
verschiedene Standardformen des Nano-

materials »Titandioxid« und verglichen die
Ergebnisse miteinander. Ein weiteres Re-
sultat ist, dass die eingeatmeten Partikel
nur in geringsten Mengen in Lungenge-
webszellen aufgenommen wurden. Dies
zeigt, dass Nanopartikel Zellmembranen
nicht grundsatzlich leicht durchwandern,
was eine verbreitete Sorge ist. Somit
stellen sie nicht in dem AusmaR Gesund-
heitsgefahren durch eine Aufnahme in
den Korper dar, wie bisher angenommen.
Fiir den Arbeitsschutz bedeuten die Er-
gebnisse ebenfalls eine Entlastung in der
Praxis, da die gesundheitliche Relevanz
der Oberflachenmodifikation von Nano-
materialien nun besser einzuordnen ist.
Eine Version des Forschungsberichts »To-
xic Effects of Various Modifications of a
Nanoparticle Following Inhalation« des
Fraunhofer-Institut fiir Toxikologie und
Experimentelle Medi- ]

zin steht im PDF-Format E E
zum Herunterladen unter A
www.baua.de/publikatio-

nen bereit. El--l .

www.baua.de
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Fir neues Wachstum

Das Projekt >Future« des VHM-Werk-
zeugherstellers InovaTools ist in einer
bedeutenden Phase abgeschlossen. Die
Werkzeugspezialisten feierten die Ein-
weihung ihres fiinf Millionen Euro schwe-
ren neuen Produktions-, Buro- und Lo-
gistikzentrums in Kinding-Haunstetten.
Damit haben die Geschaftsfiihrer Georg
Eckerle, Ditmar Ertel und Memo Ildirar
einen weiteren Grundstein fiir die welt-
weite Expansion hin zu einem bedeu-
tenden Global Player fiir
VHM-Werkzeuge gelegt.
Bis 2017 sollen dafiir dann
insgesamt 15 Millionen
Euro investiert werden.

www.inovatools.eu

GEMEINS AN

Noch mehr Schlagkraft

Mit »Safety« und sPramet« haben sich am
deutschen Markt zwei hochkaratige Spe-
zialisten fur Prazisionswerkzeuge in der
Metallzerspanung zusammengeschlos-
sen. Seit 2013 treten die Werkzeugherstel-
ler »Pramety, »Safety« und die hierzulande
eher weniger bekannte Marke >Impero«
als gemeinsame Organisationseinheit
der Sandvik Machining Solutions Gruppe
am Markt auf. Hinter der Markenfusion
stehen mehr als 8oo Beschaftigte, die
einen Jahresumsatz von rund go Millio-
nen Euro erwirtschaften. Neben den Fer-
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Begehrter Preis fiir
gute Betriebsanleitung

Auf der Preisverleihung des tekom Do-
kupreises nahm Klingelnberg erneut
zwei Auszeichnungen fiir ihre qualita-
tiv hochwertigen Betriebsanleitungen
in Empfang. Bereits seit 2005 wiirdigt
der Fachverband tekom (Gesellschaft fiir
Technische Kommunikation eV.) jedes
Jahr Gebrauchs- und Betriebsanleitun-
gen fiir Konsum- und Investitionsgiiter
sowie Online-Hilfen fiir Softwareproduk-
te. Um die preiswiirdigen Dokumenta-
tionen zu ermitteln, lasst die tekom alle
eingereichten Anleitungen von einem
Experten-Team fiir Technische Dokumen-
tation nach einem Kriterienkatalog be-
gutachten. So hat auch in diesem Jahr die
Klingelnberg-Gruppe zum dritten Mal in
Folge die Qualitat seiner Bedienungsan-
leitungen unter Beweis gestellt: Diesmal
erhielten die Anleitungen fiir die Oerlikon
Spiralkegelrad-Testmaschine »T 60« sowie
fiir das Oerlikon Messerkopf Einstell- und
Priifgerat »CS 200¢ das begehrte Qua-
litdtssiegel mit der Note 1,7 (Deutsches
Schulnotensystem). Pascal Kesselmark,
Leiter der Technischen Dokumentation
bei der Klingelnberg-Gruppe, nahm die
Preise entgegen: »Wir freuen uns sehr
uber die erneute Ehrung, da dies die im
Jahr 2008 gefillte Entscheidung einer

tigungsstatten in Fondettes (Frankreich)
und Sumperk (Tschechien) verfiigt die
Firmengruppe uber ein Team von liber
40 Entwicklungsingenieuren, Enginee-
ringspezialisten und Produkt-Managern.
Deren Aufgabe ist es nun, iiberlappende
Produkte zu bereinigen und gleichzeitig
neue Werkzeuge, Platten, Schneidstof-
fe und Beschichtungen fiir den Markt
zu entwickeln. Die kiinftige Marktstra-
tegie ist dabei schon jetzt klar geregelt:
Safety wird als Marke hauptsachlich fur
den westeuropdischen Markt, darunter
Deutschland und Frankreich, Pramet fir
Osteuropa und Asien stehen. Durch die
erweiterte Produktrange und eine er-
hohte Lieferbereitschaft erhalten beide
Brands eine starkere Prasenz auf ihren
Markten. Mit dem Zusammenschluss ent-
steht ein wettbewerbsfahiges Unterneh-
men. Allein in Deutsch- :

land soll sich der Umsatz E E
und die Mitarbeiterzahl in 3} ;
den nachsten fiinf Jahren
mehr als verdoppeln.

www.safety-cuttingtools.com

kompletten Neuerstellung der Techni-
schen Dokumentation mehr als bestatigt.
Insgesamt blicken wir seit 2011 nunmehr
auf acht Auszeichnungen zuriick«. Dr.
Hartmuth Miiller, CTO der Klingelnberg
Gruppe, zeigte sich ebenfalls duBerst zu-
frieden: »Unsere Kunden erwarten von
unseren Produkten héchste Qualitat und
Sicherheit. Dazu gehort selbstverstand-
lich auch die technische Dokumentati-
on: Diese muss verstandlich geschrieben
sein, alle rechtlichen und normrelevanten
Anforderungen erfiillen

und dem Benutzer ermog- _E l;E
lichen, unsere Produkte je-

=]

derzeit sicher und effizient
www.klingelnberg.com

einzusetzen.«

Datenexperte fiir TDM

Mit Peter Schneck tibernimmt ein erfah-
rener Software-Profi und Werkzeugdaten-
spezialist das Ruder bei der TDM Systems
GmbH. Erl6ste Jiirgen Auer ab, der sich nach
25 Jahren aus gesundheitlichen Griinden
aus dem operativen Geschaft zuriickzieht.
Der studierte Maschinenbauer startete sei-
ne berufliche Laufbahn 1980 bei der Walter
AG, wo er fiinf Jahre spater in den Software-
Bereich als Leiter fir CAD/ -I'I-IE
CAM-Systeme  wechselte. -
bei Walter Leiter fir Techni- I
sche IT-Systeme. EF

Kurze Zeit spater wurde er
www.tdmsystems.com



Satte 75 Jahre Konigsee

Das zum Kennametal-Konzern geho-
rende Werk Konigsee feiert 75-jahriges
Firmenjubilaum. Das Werk wurde 1938
gegriindet, durchlief eine wechselvolle
Geschichte, wurde im Jahr 2002 im Rah-
men der Ubernahme von Widia durch
Kennametal in den Kennametal-Konzern
integriert und beschaftigt heute etwa
230 Personen. Das Unter-
nehmen entwickelte sich E 'E
nach der Restrukturierung it

zu einem grofRen Nach-
schleifzentrum. E

www.kennametal.com

Soziales Engagement
fiir kranke Menschen

Soziales Engagement ist nicht immer
selbstverstandlich —schon gar nicht bei ei-
nem international agierenden Unterneh-
men.Anders bei der Hommel+Keller Grup-
pe aus Aldingen: Jedes Jahr widmen sich
die drei eigenstandigen Unternehmen
der Gruppe — die Hommel+Keller Prazisi-
onswerkzeuge GmbH, die H+K Harte- und
Oberflachentechnik GmbH und die H+K
Surface Technology GmbH — mindestens
einem sozialen Projekt. Diesmal kam das
den jungen Patienten der Nachsorgeklinik
Tannheim zu Gute. In dieser Klinik steht
die Rehabilitation von Familien mit krebs-,
herz- und mukoviszidosekranken Kindern,
Jugendlichen und jungen Erwachsenen

Preis fiir Innovationen

Die Hedelius Maschinenfabrik GmbH
wurde mit dem Unternehmenspreis des
Wirtschaftsverbandes Emsland ausge-
zeichnet. Der Werkzeugmaschinenher-
steller aus Meppen erhielt die Auszeich-
nung in der Kategorie »Innovation &
Kreativitatc. Das Familienunternehmen
Hedelius habe in den vergangenen Jahren
viel Mut, Pioniergeist und
beeindruckende Innova- @' E
tionskraft bewiesen, hieR
es in der Begriindung der .

Jury. E

www.hedelius.de

im Mittelpunkt der Arbeit. Mit einem me-
dizinisch-therapeutischen Ansatz werden
in der Einrichtung nicht nur die Erkrank-
ten selbst behandelt und betreut, son-
dern die ganze Familie. Zudem bieten sie
Hilfe fiir Familien an, die ein Kind verloren
haben. EIf Mitarbeiter und Fiihrungskraf-
te der Hommel+Keller Prazisionswerk-
zeuge GmbH verbrachtenim Rahmen von
zwei Projekten, einem Kreativ- und einem
Aktiv-Programm, mit den Kindern und
Eltern einige Stunden. Soziales Engage-
ment gehort fiir Hommel+Keller genauso
zur Firmenphilosophie wie etwa hochste
Prazision und Qualitat bei der Herstel-
lung von Randelwerkzeugen. Denn neben
der Verantwortung gegeniiber dem Kun-
den stellt sich das Unternehmen auch
seiner gesellschaftlichen Verantwortung.
Dabei geht Hommel+Keller bewusst liber
eine finanzielle Unterstiitzung hinaus.
Sportlich ging es bei einem Projekt zu: Pa-
tienten und Hommel-Mitarbeiter mach-
ten sich morgens mit den Fahrradern auf
zur Linachtalsperre. Da sich die Klinik zu
einem grofRen Teil Gber Spenden finan-
ziert, Uberreichte Sigmund Grimm bei
dieser Gelegenheit der Nachsorgeklinik
Tannheim im Namen der =1
Hommel+Keller  Prazisi- E E
onswerkzeuge GmbH eine
Spende in Hohe von 1000
Euro.

www.hommel-keller.de
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Produktionstandort
fiir noch mehr Service

Noch mehr Kundenservice und Qualitat
verspricht der Werkzeughersteller Nach-
reiner seinen Geschaftspartnern. Moglich
macht dies das neue Fertigungs-, Logistik-
und Kundenzentrum in Balingen-Weils-
tetten. Von dort werden andere Nach-
reiner-Produktionsstatten entlastet und
besonders eilige Auftrage terminsicher
bearbeitet. Nagel mit Kopfen macht
Nachreiner auch in Sachen Support:
Kunden kénnen Werkzeuge unter Pro-
duktionsbedingungen testen, Seminare
besuchen und sich und Mitarbeiter wei-

Spielfreiheit dank
cleverer Motortechnik

Redex hat das Produktspektrum an
Drehtischen fiir groRBe vertikale Dreh-
maschinen noch einmal verbessert. Der
aktuellste MSR-Antrieb wurde mit der
neuesten Generation von Antrieben und
Steuerungen aufgewertet. Der MSR-An-
trieb besteht aus zwei identischen Getrie-
ben, die sich das Antriebsdrehmoment im
Verhiltnis 5o:50 teilen. Durch die CNC-
Steuerung wird ein Motor-Vorspannmo-
ment eingestellt und so das Getriebespiel
neutralisiert. Darliber hinaus gewahrleis-
ten die einzigartigen Eigenschaften des
MSR-Antriebs eine sehr hohe Positionier-
genauigkeit. So ermdglicht der Antrieb
zusatzliche Funktionen der C-Achse ohne
weitere Antriebskomponenten. Hoéchs-
te Genauigkeit bei der Frasbearbeitung
lasst sich beispielsweise dadurch errei-

terbilden und schulen lassen. Der neue
Meilenstein der Firmengeschichte ist
Ausdruck des gesunden Wachstums eines
soliden und zuverlassigen Werkzeugher-
stellers, der sich durch Kompetenz, Qua-
litat und Flexibilitat seit 1981 einen sehr
guten Namen in der Industrie erarbeitet
hat. Mit drei Produktionsstatten ist Nach-
reiner nun in Deutschland prasent: Neben
der neuen Fertigung in Balingen-Weils-
tetten sind die Schwaben in Kinding-
Haunstetten (Bayern) und Zell am Har-
mersbach (Schwarzwald) vetreten. In der
temperaturstabilisierten Fertigungshalle
steht das Who is Who modernster Ma-
schinentechnik zum Produzieren hochs-
ter Werkzeugqualitat: Herzstiick bilden
unter anderem Anca-Schleifmaschinen
vom Typ »MX7¢. Mit ihnen ist Nachreiner
in der Lage, Rund- und
Nutenschleifen auf einer
Maschine qualitats-, zeit-
und kostenoptimiert zu
realisieren.

www.nachreiner-werkzeuge.de

chen, dass ein Motor als Antrieb, der an-
dere dagegen als Bremse dient. Vor der
Entwicklung des MSR-Antriebes haben
Drehtischhersteller zwei unterschiedli-
che Antriebstypen eingesetzt, wenn eine
C-Achse gebraucht wurde: einen Haupt-
antrieb fiir die Drehbewegung, der von
einem Spindelmotor angetrieben wurde,
und ein vorgespanntes Getriebe, um das
Umkehrspiel zu eliminieren, das beim
Einsatz der C-Achse beim Ein- und Aus-
kuppeln des Zahnkranzes auftrat. Die
MSR-Antriebslosung von Redex verein-
facht die Konstruktion der Kraftiibertra-
gung von Drehtischen dramatisch. Die
Entwicklung eines komplizierten und teu-
ren Getriebes fiir die C-Achse kann entfal-
len. Auf das sonst Ubliche komplizierte
Ein- und Auskupplungssystem kann ver-
zichtet werden. Die Losung mit zwei Mo-
toren ist glinstiger und einfacher in der
Handhabung. Im Unterschied zu einem
Schwerlastdrehtisch, wie er in einer (ib-
lichen Konfiguration mit einem 160kW-
Motor zum Einsatz kommt, verfiigt der
MSR-Antrieb lber zwei 8okW- Motoren.
Diese werden in hoéheren Stiickzahlen
hergestellt und sind glinstiger. Durch die
MSR-Kinematik kann der

Antrieb unmittelbar unter E' E
das Futter gesetzt werden

und greift so direkt in den g=

Zahnkranz ein. E

www.redex-andantex.de
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Dem E-Smog vorbeugen

Votsch Industrietechnik hat Standard-
gerate zur Temperaturpriifung entwickelt,
die mit einer optimalen Schirmdampfung
ausgestattet sind, um EMV-Richtlinien ein-
zuhalten. Die Schirmddmpfung wurde vom
Institut fiir Elektroenergiesysteme und
Hochspannungstechnik der Universitat
Karlsruhe gemessen und bescheinigt. Der
Prifraum ist so konzipiert, dass der Innen-
behdlter eine Schirmfunktion lbernimmt.
Der elektromagnetische Schutz wird durch
die gesamte Topologie bereitgestellt, die
nicht nur aus der metallischen Hiille be-
steht, sondern elektrische Durchfiihrungen
und mechanische Durchfiihrungen ein-
schlielt. Votsch Industrietechnik bietet mit

der EMC-Baureihe ein ex- =4

zellentes elektromagneti- E E

sches Schutzschild in Kom-

bination mit der bewahrten [

Temperierkammer. Ell'r

Guter Schutz fiir Daten
Der neue PC-Schrank von Rittal bietet

dank eines umlaufenden Stahlblechkor-
pus, bei dem Seitenwande und Dach aus

einem Stiick Stahlblech gefertigt sind,

erhohten Schutz gegen Zugriff, Staubab-
lagerung und Strahlwasser. Die Innova-
tion, die wahlweise auch in Edelstahl er-
haltlich ist, erfiillt die Schutzart IP 55 nach
EN 60529, NEMA 12. Zur bedienerfreund-
lichen Steuerung von Anlagen ist der PC-
Schrank sehr flexibel ausgelegt und er-
flllt unterschiedliche Anforderungen zur
sicheren Unterbringung der kompletten

Erleichterung fiir alle
Konstrukteure

Zur direkten Anbindung von Pneuma-
tikzylindern und Gasdruckfedern hat Igus
einen Kugelzapfen mit Innengewinde neu
im Igubal-Programm. Dieser Kugelzapfen
wird wahlweise mit dem ebenfalls neu-
en Kunststoff-Flanschlagergehduse oder
weiteren Anbindungselementen ange-
boten. Dadurch kénnen Bauteile gespart
und Montageprozesse verkirzt werden.
Das angebotene Innengewinde des Ku-
gelzapfens macht einen Einbau von wei-
teren Verbindungselementen bei der
Anbindung von Pneumatikzylindern und
Gasdruckfedern iiberfliissig. Somit haben
Konstrukteure noch mehr Freiheiten bei
ihren Konstruktionen. Dadurch, dass der

Beschichtungsprofis

Premiumqualitdt bei maximaler Leis-
tung in kompaktem Design — diese Eigen-
schaften charakterisieren die fortschritt-
lichen CC8o0/9-Beschichtungsanlagen
von CemeCon. Abgedeckt werden die
PVD-Sputtertechnologie und das CVD-
Verfahren. Die Vorteile der PVD-Sput-
tertechnologie liegen in extrem glatten
Oberflachen ohne Droplets und bis zu 15
pm diinnen Schichten dank der deutlich
reduzierten Eigenspannung. Die CVD-
Beschichtungen zeichnet eine Harte von

Rechnerausriistung: vom Monitor (iber
das Rechnersystem bis hin zu Drucker,
Tastatur und Maus. So stehen beispiels-
weise fir die Tastatur wahlweise ein Pult-
vorbau und fiir enge Platzverhiltnisse

Zapfen beweglich in dem stabilen Kunst-
stoffflanschlager sitzt, konnten ebenfalls
die Einbaumoglichkeiten vereinfacht
werden. Auferdem wird
Gewicht reduziert, Bau-
raum kann gespart und
Fluchtungsfehler kénnen
ausgeglichen werden.

www.igus.de

etwa 10000 Vickers aus, die an die von
Naturdiamant herankommt. Dariiber hin-
aus glanzen die Diamantbeschichtungen
von CemeCon durch hervorragende Haf-
tung und VerschleiRfestigkeit. Die Anla-
genserie CC800/9 besteht aus Beschich-
tungsanlagen fir die unterschiedlichsten
Zerspananforderungen sowie Bauteil-
beschichtungen. Die CC80o0/9 HiPIMS
etwa beschichtet Werkzeuge mit extrem
harten, besonders zihen und oxidati-
onsbestandigen Werkstoffen. Fiir hohe
Stlickzahlen und grofRe Bauteile gibt es
die CC800/9 XL. Die CC800/9 MLT ist eine
Puls-Sputter-Beschichtungsanlage  fiir
tribologische Beschichtungen auf Bautei-
len, Formen, Stempeln und Werkzeugen.
Das bei der Beschichtung eingesetzte ge-
pulste Plasma ermdglicht
hier bereits bei niedrigen
Temperaturen ab 150 Grad
Ceslsius hohe Abscheide-
geschwindigkeiten.

www.cemecon.de

eine abschlieBbare Schublade oder eine
Klapplade zur Verfligung. Hier lassen sich
Tastaturen bis zu einer Hohe von 70 cm
auflegen. Der obere Teil des PC-Schranks
dient dem Einbau des Monitors. Hoher
Zugriffsschutz gewahrleistet eine Sicht-
tir mit Einscheibensicherheitsglas und
innenliegendem Verschluss. Der untere
Teil des PC-Schranks bietet Platz fiir den
Drucker. Um Servicearbei- mge

ten zu erleichtern, sorgt E 'E
eine Tiir an der Riickwand A
fir einen schnellen Zu-

griff. EI"'.I .

www.rittal.de
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Teuere Reklamationen vermeiden
Fehlererkennung via Lichtbox

Die iLux-Lichtbox der LDV La-
ser- und Lichtsysteme GmbH
macht Oberflachenfehler
von Werkstiicken sichtbar,
die unter den normalen Be-
leuchtungsbedingungen einer
Produktionshalle  verborgen
bleiben. Sie ist an die Sehge-
wohnheiten des Menschen
angepasst und ermoglicht
so konzentriertes und ermi-
dungsfreies Arbeiten tiber lan-
ge Zeitraume.

Anders als herkommliche
Lichtsysteme leitet die Licht-
box das Licht nicht direkt auf
den Arbeitsplatz. Vielmehr
lenkt sie das Licht liber einen
speziellen Reflektor mit Lamel-
len um, sodass es annahernd
parallel auf das zu inspizieren-
de Werkstiick fallt. Auf diese
Weise erhalten die Oberfla-
chenfehler eine gut erkennba-
re Struktur und sind deutlich
sichtbar.

Die Umlenkung des Lichtes
bewirkt zum einen blendfreies
Arbeiten, zum anderen wird
die gesamte Arbeitsfliche
gleichmaRig  ausgeleuchtet.
Im Greifraum des Kontrolleurs
herrschen konstante Lichtbe-
dingungen und seine Augen
miissen nicht standig neu an
eine andere Helligkeit adaptie-
ren. So erhoht die Lichtbox die
Zuverlassigkeit der Inspektion
und vermeidet Wartezeiten.

Das Licht der Lichtbox ist
vielfiltig einstellbar; es lasst
sich jederzeit individuell an die
Reflexionseigenschaften der
Werkstiicke anpassen. Doch
die jeweils optimale Beleuch-
tungsstarke hangt nicht nur

von der Materialoberflache ab:
Jeder Mensch hat individuelle
Bediirfnisse an die Lichtinten-
sitat. Sie verandern sich in Ab-
hangigkeit von der Tages- und
Jahreszeit sowie der Aufent-
haltsdauer in der Halle.

Mit der Lichtbox wird die Be-
leuchtung des Arbeitsplatzes
perfekt auf das individuelle
Sehverhalten des Menschen
abgestimmt: Zu helles Licht
bedeutet Stress fiir den Sehap-
parat des Menschen und somit
schnelle Ermiidung. Bei der an-
gepassten Helligkeit der Licht-
box ist die Erkennungsleistung
des Menschen hingegen um
ein Vielfaches hoher. Der ent-
spannte Sehvorgang schont
die Augen der Mitarbeiter und
ermoglicht konzentriertes Ar-
beiten. Das garantiert hohe
Erkennungsraten (ber lange
Zeitraume.

Die iLux-Lichtbox wird mit
einem fir die jeweilige Seh-
aufgabe ausgesuchten Leucht-
mittel mit Tageslichtspektrum
bestiickt. So kommt es bei der
Farbabmusterung — zum Bei-
spiel in Lackierereien oder bei
den Zulieferern der Automo-
bilindustrie — auf eine beson-
ders gute Farbwiedergabe an,
wahrend zum Beispiel in der
Produktion von Mikrochips ein
Splitterschutz notwendig ist.
Die innovative iLux-Lichtbox

ist in den Gro- EI;-HE

Ren1200x 800
o

mm und 1500
x 800 mm er- E
Idv-systeme.de

haltlich.
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Neuer Katalog
fur Experten

Wegen der groflen Nachfra-
ge hat der Kompetenzfiihrer
fiir Spanntechnik und Greifsys-
teme Schunk nun eigens zum
Thema »Mikrozerspanunge
einen Spezialkatalog aufge-
legt. Auf 72 Seiten prasentiert
das innovative Familienunter-
nehmen sein Komplettpro-
gramm  fir anspruchvolle
Mikroanwendungen. Die von
Schunk entwickelte und pa-
tentierte Tribos-Polygon-
spanntechnik gilt mit ihrer
hohen Absolutgenauigkeit
und Dynamik sowie mit ih-
ren lberzeugenden Steifig-
keits- und Dampfungswerten
weltweit als Benchmark in der
ultraprazisen Zerspanung. Mit
dem smarten Tribos-Mini, dem
Highperformer Tribos-RM und
der schlanken Werkzeugver-
langerung Tribos-SVL lassen
sich bei maximaler Prazision

Die Natur als
Technik-Vorbild

Die Natur als Inspirations-
quelle fir technische Inno-
vationen nutzen - das macht
das Wissenschaftsfeld der
Bionik aus. Das Technoseum
widmet diesem Thema einen
eigenen Bereich in einer Dau-
erausstellung. Hier kann man
zum Beispiel erfahren, wie sich
Forscher von der Strelitzie ins-
pirieren lieBen, um eine Jalou-
sie zu konstruieren, die ohne
Scharniere auskommt — oder
dass der Einparkhilfe vieler
Autos Erkenntnisse (iber das
Sonarsystem der Fledermaus

exzellente Oberflachengiiten
und lange Werkzeugstandzei-
ten erzielen. Zusatzlich zu den
etablierten Werkzeughaltern
fir die Schnittstellen HSK-A
25, 32 und 40 sowie HSK-E 25,
32 und 40 enthalt der Katalog
auch Aufnahmen fiir die zu-
kunftsweisende  Highspeed-
Spindelschnitt- =1

stelle HSK-E 20 E EE

i
F 32, BT 30 und
SK 30. El*

sowie fur HSK-

zugrunde liegen. Die Ausstel-
lung im Technoseum zeigt his-
torische Hintergriinde ebenso,
wie sie Einblicke in die aktuelle
Forschung gewahrt: Flugap-
parat-Modelle von Leonardo
da Vinci und Otto Lilienthal
zeigen, dass diese Erfinder Vor-
bildern aus der Natur folgten
und sie daher zu den ersten
Bionikern gerechnet werden
kdnnen. An so genannten
»Aktionstischen< werden die
Besucherinnen und Besucher
aktiv— und beobachten etwa,
dass Seifenhdute von selbst
die kleinstmogliche Oberfla-
che finden, was sie zu idealen
Vorlagen fiir Architekten und
Designer macht. Oder sie kon-
nen mit Papier Faltstrukturen
nachbilden und erfahren, dass
dieses Wissen heute unter an-
derem in der Verpackungsin-
dustrie eingesetzt wird. Auch

ein  humano- #ﬁ"
ider »Nao«- E' E
regelmaBig zu I

sehen. E

Roboter ist



Fixer Dickenprofi

Mit dem >PaintChecker au-

tomation«< von  OptiSense
steht ein Messsystem zur
zerstérungsfreien Schicht-

dickenmessung unterschied-
lichster Beschichtungen zur
Verfiigung. Dank seines hand-
lichen Messkopfes und der
einfachen Bedienung ist das
System mobil einsetzbar. Es
ermoglicht den Einsatz einer
einheitlichen Messtechnik im
Rahmen einer handgefiihrten
Labormessung ebenso wie im
vollautomatisierten  Prozess.
Die zu prifenden Schichten
kénnen im nassen und ge-
trockneten Zustand vorliegen.
Messungen auf verschiede-
nen Tragerschichten wie zum
Beispiel Metall, Gummi, Holz,
Glas, Keramik und Kunststoff
sind auch bei rauen Ober-
flaichen  und
schwierigen
Geometrien
problemlos
moglich.

optisense.com

Kostensenkung
per Simulator

Wespa offeriert erstmals
einen  Sagesimulator  fiir
Bandsagen. Dieser zeigt an-
schaulich und auf einen Blick,
welche Einsparungen sich
durch den Einsatz von Bime-
tall-sagebandern aus dem
Wespa-Programm Individual
Performance Cutting« im Ver-
gleich zu konventionellen Pro-
dukten ergeben. Das Ergebnis

Stets alles sauber
beschriftet

Mit dem >BMPTMgi« stellt
Brady ein Etikettendrucker-
Handheld-Gerat vor. Es be-
druckt gestanzte Etiketten
oder Endlosetiketten mit einer
Breite bis 25,4 mm und eignet
sich flr ein breites Einsatz-
spektrum. Das Gehduse des
BMPTM41 ist extrem robust
und langlebig und daher fir
raue  Umgebungsbedingun-

gen geeignet. Selbst ein Fall
aus 1,80 Metern Hohe beein-
trachtigt nicht seine Funkti-
onsfahigkeit. Dazu tragt das

erscheint auf dem Kontroll-
Panel, nachdem der Simulator
den Sageprozesses abgespielt
hat. Dabei zeigten im Display
zwei laufende Balken in Rot

;

Schutzgummi bei, das rund
um das Gehduse angebracht
ist. Der ergonomische Griff
erleichtert den Transport und
die mobile Einhandbedienung.
Dazu tragt auch die wiederauf-
ladbare NIMH-Batterie bei, die
fiir lange Betriebszeiten ohne
Laden sorgt und eine weitere
Voraussetzung fiir bequemes
und effizientes Etikettieren vor
Ort schafft. Zu den weiteren
Funktionalititen gehort die
Smart-Cell-Technik: Ein Kasset-
tensystem, das die Einstellung
des korrekten Etikettenforma-
tes ganz ohne Kalibrierung
ermoglicht und bereits das
passende Farbband enthalt
und somit einen einfachen

Materialwechsel ermoglicht.
Die  Drucker-

leistung liegt E' E
bei bis zu 250

Etiketten pro

Tag. E

bradycorp.com

und Griin - jeder fur ein Sa-
gewerkzeug — den Fortschritt
des Schnittvorgangs in Echt-
zeit. Interessenten kénnen
am Simulator verschiedenste
IPC-Anwendungen und Ein-
satzbeispiele auswahlen, vom
Sagen von Tra-
gern, Rohren
und Biindeln
bis zum Voll-
material.

wespa-simonds.de

Stromiger Flitzer

Im Volvo C30 electric kommt
ein neuer Siemens-Elektro-
motor zum Einsatz, der sich
durch einen verbesserten Wir-
kungsgrad auszeichnet. Der
permanenterregte Motor ist
dank seines hohen Wirkungs-
grades besonders energieeffi-
zient und verfiigt mit 250 Nm
Uber ein hohes Drehmoment
und weist da-
riiber  hinaus E E
eine  Spitzen- .
leistung von 89 -
kW/120 PS auf. E'

r

Makro+Grip® Prazisionsspanner Avanti

: JIANG
DER ALLESKONNER

TECHNIK.de

Hochgenau und effizient -
Die Anwort fiir die anspruchsvolle
Riickseitenbearbeitung!

« Patentiertes Schnellwechsel-Konturbackensystem

« Zentriergenauigkeit 0,01 mm

+ Verbesserte Backenfiihrung

+ Rostbestandiger Grundkorper

« inkl. bewahrter QuicksPoint® Nullpunktaufnahme

LANG Technik GmbH
Tel.:(07158) 9038 -0
Fax:(07158) 72 40

www.lang-technik.de
info@lang-technik.de

Prazisionsspanner auch erhiltlich
in der Ausfiihrung ,Vario”,

mit den bewdhrten Stiftbacken!
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BBWs als megapotente Power-Orte
Der gute Weg zum Top-Beruf

In Deutschland gibt es 52 Berufsbildungswerke, in denen behinderte junge Menschen eine vollwertige Ausbil-
dung erhalten. Dadurch wird es ihnen ermdglicht, nach der Ausbildung ein selbstbestimmtes Leben zu fiihren.
In diesen Einrichtungen, wie beispielsweise dem BBW Miinchen, konnen junge Menschen unter mehreren Be-
rufen wihlen. Wenn sie sich noch nicht sicher sind, welcher Beruf ihrer Neigung entspricht, besteht sogar die
Moglichkeit, die in Frage kommenden Berufe zunichst auszuprobieren. Ein Vorteil mit beachtlichem Gewicht,
das Ausbildungsabbriiche auf ein absolutes Minimum reduziert. Diese fiir Menschen mit Behinderung wert-
vollen Einrichtungen sind nun durch eine kurzsichtige Politik in ihrem Bestand bedroht.

Menschen mit Behinderung hatten
es lange Zeit sehr schwer, ein selbstbe-
stimmtes Leben zu fiihren. Wer eine Be-
hinderung hatte, konnte im Mittelalter
und der frithen Neuzeit im besten Fall nur
auf Almosen hoffen. Oft kam es jedoch
schlimmer. Wer nicht den Vorstellungen
vom menschlichen Ebenbild Gottes ent-
sprach oder dessen Gebrechen an den
hinkenden Satan erinnerte, war schnell
verdachtig, vom Teufel besessen zu sein.
Nicht selten war dadurch das Schicksal
des Behinderten durch den Aberglauben
der Menschen bereits besiegelt. Erst im
16. Jahrhundert dnderte sich die Einstel-
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lung zu den Behinderten zaghaft. 1784
beispielsweise griindete der franzosische
Professor Valentin Hauy in Paris die ers-
te Blindenanstalt. Erst 1854 wurde etwas
Ahnliches in Niirnberg errichtet.

Den Gehorlosen wurde bis ins 16. Jahr-
hundert die Bildungsfahigkeit vollstandig
abgesprochen, weshalb diese keinerlei
Ausbildung erfuhren. Erst im Jahre 1779
wurde in Wien ein Institut fiir Gehorlo-
senunterricht gegriindet, dem 1804 ein
Institut in Freising folgte. Um 1900 gab es
in Deutschland etwa 70 Gehérlosenschu-
len, die nun dafir sorgten, dass Bildung
fiir Behinderte kein Fremdwort blieb.

Auch in Miinchen war man aktiv und
griindete 1901 den »Verein zur Férderung
der Taubstummenc.

Ausbildung fiir alle

Bereits vor dem Ersten Weltkrieg wurde
erkannt, dass es fir Menschen mit Behin-
derung eigene Schulen fiir die Berufsaus-
bildung geben muss, damit diese in die
Lage versetzt werden, das fiir den jewei-
ligen Beruf notige theoretische Wissen zu
erwerben. Paradoxerweise ging von den
Auswirkungen des Ersten Weltkriegs ein
positiver Schub fiir die Behindertenar-
beit aus. Galt es doch, die vielen Kriegs-
beschadigten wieder in Lohn und Brot zu
bringen. 1920 wurde daher das »Kriippel-
flrsorgegesetz« beschlossen und 1924 die
gesetzliche Grundlage zur Schaffung ge-
eigneter Anstalten fiir Kérperbehinderte
auf den Weg gebracht.

In Nirnberg gab es zu dieser Zeit eine
Werkstatte, in der Behinderte das Schuh-
macherhandwerk erlernen konnten. Die-
ser Einrichtung war an Wirtschaftlichkeit
und Vermittlung der Beschaftigten auf
dem freien Arbeitsmarkt gelegen. Die
Niirnberger Schuhmacherinnung sah da-
rin jedoch eine unliebsame Konkurrenz,
weshalb diese Werkstatte von den Natio-
nalsozialisten nach deren Machtergrei-
fung im Jahre 1933 aufgel6st wurde.

Unter der Herrschaft der Nationalsozia-
listen wurden unter den Behinderten im
grofRen Stil Sterilisationen durchgefiihrt,
damit diese keine Kinder mehr bekom-
men konnten. Auf diese Weise sollte die
Zahl an Menschen mit Behinderung zu-
riickgedrangt werden. Lediglich aus ka-
tholischen Kreisen kam verhaltene Kritik

Der Gestalter fiir visuelles Marketing
sorgt dafiir, dass Schaufenster in den FuR-
gangerzonen zum Blickfang werden. Wer
diesen Beruf im BBW erlernt, um den rei-
Ren sich spater die Arbeitgeber.



KFZ-Mechatroniker sind notig, um moderne Kraftfahrzeuge in Schuss zu halten. Es gibt
in Deutschland nur wenige BBWs, wo Behinderte diesen tollen Beruf lernen kénnen.

an diesem Tun, das nur wenige Jahre spa-
ter in die Euthanasie miindete.

Nach dem Zweiten Weltkrieg wurde
an die erfolgreiche Behindertenarbeit
der Vorkriegszeit angeknipft. So auch in
Miinchen. In der Zeit von 1945 bis 1950
wurde der bereits 1901 gegriindete >Ver-
ein zur Forderung der Taubstummen«
wiedergegriindet. Diese Grindung miin-
dete 1951 in den Aufbau einer berufsbil-
denden Einrichtung fiir Gehorlose, die an
der HaydnstralRe, unweit der Theresien-
wiese, residierte. Fortan konnten sich in
der »Berufsfachschule fiir Gehorlose« jun-
ge Behinderte zu Schreinern, Schneidern
oder Schuhmachern ausbilden lassen.

Der groBe Zuspruch der Behinderten lieR
diese Einrichtung rasch aus allen Nahten
platzen, sodass nach groReren Gebauden
Ausschau gehalten und gleichzeitig ein
Gartenbaulehrbetrieb im niederbayeri-
schen Frontenhausen gegriindet wurde.
Als Zwischenlosung fiir die beengten

Raumlichkeiten in Miinchen kam eine
ehemalige Druckerei in der Nahe des
Miinchner Ostbahnhofs gerade recht, bis
wenige Zeit spater schlieBlich der heuti-
ge Standort in Miinchen Johanneskirchen
bezogen werden konnte.

Fit in Sachen Berufsbildung

Berufsbildungswerke wie in Miinchen
oder Nirnberg sind heute eine Top-An-
laufstelle fiir Gehorlose, Schwerhorige
und Sprachbehinderte, die einen ange-
sagten Beruf lernen mochten. Egal, ob
Holz-, Metall- oder Lederbearbeitung,
aus zahlreichen Berufen kann gewahlt
werden, damit das eigene Talent zum
Vorschein kommt. Diejenigen Menschen,
denen noch vor wenigen Jahrzenten je-
des Lebensrecht abgesprochen wurde,
konnen hier zeigen was in lhnen steckt
und das ist nicht wenig! Es lohnt sich,

Nur Orthopédietechniker sind in der Lage, Schuhe anzufertigen, die man etwa nach
einer Zehenamputation benétigt. Ein Beruf mit groer Verantwortung!

etwa an einem Tag der offenen Tiir, sich
die Arbeit der Berufsbildungswerke naher
anzusehen. Aus ihnen sind mittlerweile
starke Dienstleistungszentren in Sachen
Behindertenarbeit geworden, die viel
Know-how vorzuweisen haben. Wer als
Elternteil Angst hat, sein Kind in so eine
Einrichtung zu stecken, aus Sorge, dass
hier die Ausbildung nicht hochwertig
ware, wird danach beruhigt nach Hause
fahren. Stellt sich diese Sorge doch rasch
als vollig unbegriindet heraus. Vielmehr
wird die Erkenntnis wachsen, dass das
eigene Kind dort bestens aufgehoben ist
und hier optimale Startvoraussetzungen
fiir ein langes Berufsleben bekommt.

Das kommt nicht von Ungefahr. Mo-
dernste CNC-Maschinen sind in Berufsbil-
dungswerken ebenso selbstverstandlich,
wie CAD-Arbeitsplatze, Kfz-Priifstande
oder Multimediawande. So manches

Der Zerspanungsmechaniker jongliert
mit CNC-Maschinen aller Art.

Unternehmen kann da nicht mithalten.
Die Befiirchtung, dass eine Ausbildung
in einem BBW minderwertig und un-
zureichend ware, weicht schnell der Er-
kenntnis, dass man hier den beruflichen
Lottotreffer mit Zusatzzahl fiir seinen
Sohn oder seine Tochter landet. Es kann
mit Fug und Recht behauptet werden,
dass eine Ausbildung in einem BBW der
hochwertigen Ausbildung in einem mit-
telstandischen Unternehmen mit eigener
Ausbildungsabteilung entspricht.

Dies bestatigen auch immer wieder
ehemalige Absolventen eines Berufsbil-
dungswerks. Abgesehen davon, dass die-
se nicht selten hervorragende Priifungen
ablegen, hat sich schon so mancher nach
seiner Gesellen- oder Facharbeiterprii-
fung zum Meister, Techniker oder gar zum

weiter auf Seite 30
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Turbo fiir behinderte Menschen
BBWs als 1A-Talentschmieden

Hinter dem Wort sInklusion:
steht der Wunsch, dass Behin-
derte mit Nichtbehinderten
zusammen beschult werden.
Im Interview nimmt Ursula
Haberkorn, Einrichtungsleite-
rin des Berufsbildungswerkes
Miinchen dazu Stellung.

Sehr geehrte Frau Haber-
korn, Berufsbildungswerke
sind auflerhalb von Fach-
kreisen noch wenig bekannt.
Was ist ein BBW?

Ursula Haberkorn: Zentrale
Aufgaben eines Berufsbil-
dungswerkes sind die be-
rufliche Rehabilitation von
Jugendlichen und jungen Er-
wachsenen mit Behinderung
sowie die Qualifizierung und
Unterstiitzung hérbehin-
derter Erwachsener fiir eine

dauerhafte Teilhabe in Beruf
und Gesellschaft. Im BBW
Miinchen werden Fachkraf-
te in liber 27 verschiedenen
Berufen ausgebildet. Die
jungen Menschen kénnen im
BBW Miinchen die notwen-
dige Fachkompetenz und So-
zialkompetenz erwerben, die
ihnen gute Chancen auf dem
Arbeitsmarkt geben. Das
BBW Miinchen ist mit seiner
uber 60-jahrigen Erfahrung
Spezialist fiir die Foérderung
im Bereich Horen und Spra-
che. Schwerhérige oder ge-
hérlose Menschen finden im
BBW Miinchen die besten
Voraussetzungen fiir ihren
Weg in ein erfolgreiches Be-
rufsleben.

Welche Behinderung haben
die jungen Menschen, die im

Die Inklusionsbewegung bedroht wichtige Einrichtungen fiir
Menschen mit Behinderung. Ursula Haberkorn, Leiterin des BBW
Miinchen, engagiert sich fiir eine Inklusion mit MaR und Ziel.
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BBW Miinchen ausgebildet
werden?

Haberkorn: Das BBW Miin-
chen ist mir seiner (lber
6ojahrigen Erfahrung Spe-
zialist fur die Forderung im
Bereich Horen und Sprache.
Unsere Teilnehmer kénnen
folgende Diagnosen haben:
Angeborene oder erworbene
Schwerhorigkeit oder Taub-
heit; Entwicklungsstorungen
des Sprechens und der Spra-
che; Entwicklungsstérung in
der sozialen Interaktion und
Kommunikation; auditive
Wahrnehmungs- und Verar-
beitungsstorung, Autismus,
Usher-Syndrom sowie um-
schriebene  Entwicklungs-
storungen der schulischen
Fertigkeiten wie Lese- und
Rechtschreibstérung  oder
Rechenstorung. Die Auszu-
bildenden im BBW Miinchen
sind zum Teil gebarden-
sprachlich und zum Teil laut-
sprachlich orientiert. Beidem
tragen wir Rechnung.

Viele angehende Auszubil-
dende wissen bis kurz vor
ihrem Schulabschluss nicht,
welchen Beruf sie ergreifen
sollen. Welche Méoglichkei-
ten haben angehende Aus-
zubildende im BBW Miin-
chen und welche Berufe
werden angeboten?

Haberkorn: Angehende Aus-
zubildende konnen sich in
allen Berufsfeldern und Be-
rufen erproben, die im BBW
angeboten werden. Zusatz-
lich kénnen sich Teilnehmer
einer Berufsvorbereitungs-
maRnahme auch in Berufen
erproben, die Kooperations-
partner anbieten. Zudem
gibt es fiir Schiiler die Mog-
lichkeit, ein Praktikum zu ab-
solvieren. Zu den vom BBW
Miinchen angebotenen 27
Berufen gehoren Industriebe-

rufe wie Industriemechani-
ker, Medientechnologen und
Kfz-Mechatroniker;  Hand-
werksberufe wie Schreiner,
Maler, Orthopadieschuhma-
cher und Friseur; Agrarberufe
wie Gartner verschiedener
Fachrichtungen; kaufmanni-
sche Berufe wie Kaufmann
fuir Birokommunikation und
Gestalter visuelles Marketing
sowie Dienstleistungsberufe
in Gastronomie, Hauswirt-
schaft und Pflege. Die Aus-
bildungsbetriebe des BBW
Miinchen sind mit hochwer-
tigen Maschinen auf dem
neuesten Stand ausgestat-
tet. Die Auszubildenden
werden entsprechend ihrem
Leistungsstand in die Produk-
tionsprozesse eingebunden.
Eine auf die Horbehinderung
ausgerichtete Ausstattung,
sowie Fach- und Gebarden-
kompetenz bei den Mitar-
beitern gewahrleisten eine
barrierefrei Kommunikation
und Lernsituation.

Wie viele Jugendliche absol-
vieren aktuell im BBW-Miin-
chen ihre Ausbildung?

Haberkorn: Im Jahr 2012 ha-
ben im Schnitt 152 Teilneh-
mer im BBW Miinchen eine
Berufsvorbereitung oder
Ausbildung absolviert.

Die Auszubildenden machen
am Ende ihrer Lehrzeit die
gleiche Priifung wie nicht-
behinderte Priiflinge. Wel-
ches Know-how ist dazu von
Seiten des BBW nétig, damit
dies klappt?

Haberkorn: Ja, die Priifun-
gen, die unsere Jugendlichen
absolvieren sind die gleichen
wie bei anderen Absolven-
ten. Wir setzen uns dafir
ein, dass behindernde Kom-
munikationsbarrieren wah-
rend der Priifung beseitigt



werden, sodass dem Priifling
kein Nachteil wegen seiner
Behinderung entsteht.

Wie schneiden Ihre Schiitz-
linge in den Abschlussprii-
fungen ab?

Haberkorn: Unsere Beste-
hensquote liegt bei 88 Pro-
zent und damit oft (ber
dem Kammerschnitt. Die
BBW- Auszubildenden voll-
bringen immer wieder au-
Bergewohnliche Leistungen
bei Abschlusspriifungen.
2007 legte Dbeispielsweise
eine Auszubildende im Buch-
binderhandwerk die Priifung
als Drittbeste in Bayern ab
und wurde dafiir von der
Handwerkskammer ausge-
zeichnet. Mit einem sehr
guten Priifungsergebnis hat
im Jahr 201 eine Auszubil-
dende im Friseurhandwerk
abgeschlossen. Sie legte die
Priifung als drittbeste von
250 Auszubildenden ab und
wurde dafiir von der Friseu-
rinnung Miinchen ausge-
zeichnet. Eine beachtenswer-
te Leistung brachte 2011 eine
weitere BBW- Teilnehmerin
fertig. Als erste Maler-Auszu-
bildende des BBW Miinchen
schaffte sie in der theoreti-
schen Abschlusspriifung die
Note 1. Ihr Abschlusszeugnis
der Berufsschule ist ebenfalls
herausragend, die Durch-
schnittsnote betragt 1,0. 2012
hat ein Auszubildender der
Schreinerei fiir seine ein-
drucksvolle Leistung in der
praktischen Priifung von der
Innung-Miinchen eine Aus-
zeichnung erhalten. Diese
Liste lieBe sich noch weiter
fortsetzen.

Gibt es bei der Vermittlung
der Absolventen Hindernis-
se?

Haberkorn: Betriebe verfi-
gen teilweise nicht iiber die
Erfahrung und das Wissen
im Umgang mit der Behin-
derung, die der jeweilige Ab-
solvent hat. Dadurch entste-
hen Unsicherheit und auch
Vorbehalte. Zum Teil fiihren

diese Informationsdefizi-
te speziell Uber Horschadi-
gung auch zu gravierenden
Missverstandnissen in der
Kommunikation. Das BBW
Miinchen unterstiitzt die Ab-
solventen bei der Arbeitssu-
che, starkt die Jugendlichen
im Umgang mit ihrer Hor-
schadigung, informiert und
schult Betriebe. In Betriebs-
praktika und betrieblichen
Ausbildungsphasen  haben
die Betriebe die Moglichkeit
die Teilnehmer kennenzu-
lernen und damit mogliche
Nachwuchskrafte zu erhal-
ten. Die Teilnehmer konnen
ihre Leistungsfahigkeit unter
Beweis stellen. Haufig finden
unsere Jugendlichen eine Ar-
beitsstelle im Rahmen eines
Vermittlungspraktikums.

Wie kommen ihre ehema-
ligen Schiitzlinge spiter im
Berufsleben zurecht? Im-
merhin wird argumentiert,
dass in BBWs die Azubis in
Watte gepackt werden und
diese dann in der realen Ar-
beitswelt Probleme hitten.
Ist das so?

Haberkorn: Dies ist keines-
wegs so, vielmehr holen wir
unsere Azubis dort ab, wo
sie stehen und sorgen durch
die geeigneten Rahmenbe-
dingungen dafiir, dass sie
genauso leistungsfahig sind
wie Jugendliche auf dem
ersten Arbeitsmarkt. Unsere
Absolventen lernen im BBW
Miinchen von Anfang an den
betrieblichen Alltag kennen.
Alle Ausbildungsbetriebe im
BBW produzieren fiir Kun-
den und arbeiten nach dem
Motto sLernen im und am
Kundenauftrag:. Die Auszu-
bildenden lernen dabei, Ar-
beits- und Kundenauftrige
selbststandig  durchzufiih-
ren und zu bearbeiten. Fiir
die Jugendlichen gelten die
gleichen Rahmenbedingun-
gen und Vereinbarungen wie
fir die BBW-Mitarbeiter. Sie
nehmen zum Beispiel an der
elektronischen Zeiterfassung
teil, miissen Befreiungsgriin-
de bei Krankmeldung liefern

und ihre Urlaubsplanung mit
dem Meister abstimmen.
Alle Azubis verbringen einen
groBen Teil (circa 26 Wochen
bei einer 3-jahrigen Ausbil-
dung) ihrer Ausbildungszeit
bei Kooperationsbetrieben.
Wir erhalten durch die be-
trieblichen  Phasen eine
Riickmeldung uber den Leis-
tungsstand unserer Auszu-
bildenden. Dadurch sind wir
in der Lage, mittels einer ge-
zielten Ausbildungsplanung
die Jugendlichen auf den 1.
Arbeitsmarkt vorzubereiten.
Unternehmen wiederum
haben die Gelegenheit, mo-
tivierte Jugendliche kennen-
zulernen und sie eventuell
in Arbeit zu Ubernehmen.
Daruiber hinaus wissen unse-
re Jugendlichen, dass sie sich
jederzeit am BBW Miinchen
kompetente Hilfe holen kon-
nen, egal ob bei fachlichen,
beruflichen oder privaten
Schwierigkeiten oder bei
Themen der Barrierefreiheit.

Welchen Mehrwert bieten
Einrichtungen, wie das BBW
Miinchen, den behinderten
Jugendlichen, wenn sie sich
fiir eine Ausbildung in ei-
nem BBW und nicht bei ei-
nem Unternehmen entschei-
den?

Haberkorn: Wir bieten eine
breitgefacherte Ausstattung
und ein hohes Niveau der
Ausbildung. Ein Netzwerk
von  Ausbildungswerkstat-
ten, Berufsschule und Fach-
dienste kiimmert sich um
die optimale Ausbildung des
jungen Menschen. Dazu be-
sitzen wir eine geeignete In-
frastruktur wie etwa Raume
mit Horanlagen und Visuali-
sierungen. Unsere Mitarbei-
ter sind speziell ausgebildet
und konnen durch den Un-
terricht in kleinen Klassen
eine individuelle Forderung
umsetzen. Dadurch ergibt
sich eine hohe Chance auf
einen erfolgreichen Ausbil-
dungsabschluss. Auf diese
Weise ist es Menschen mit
Behinderung moglich, einen
hoheren Ausbildungsab-

schluss als in reguldren Be-
trieben zu erringen..

Einrichtungen wie Berufs-
bildungswerke und Forder-
schulen sind sicher zunéchst
einmal teuer. Wie finanziert
sich das BBW-Miinchen?

Haberkorn:  Kostentrager
fur die einzelne MalRnahme,
zum Beispiel der Berufsvor-
bereitung oder Ausbildung,
ist zu circa 95 Prozent die
Bundesagentur fiir Arbeit.
Trager der Einrichtung ist
der Bezirk Oberbayern. Der
Bezirk Oberbayern tragt die
Kosten, die durch die Mal3-
nahmepreise nicht gedeckt
sind. Kostenanteile werden
auch von weiteren Bayeri-
schen Bezirken getragen.

Kann man sagen, dass sich
Einrichtungen wie das BBW
Miinchen fiir die 6ffentliche
Hand als Geldgeber lohnen,
da Menschen mit Behin-
derung in die Lage versetzt
werden, ein selbstbestimm-
tes Leben durch ein gesicher-
tes eigenes Einkommen zu
fithren? Schliefilich werden
auf diese Weise durch Steu-
er- und Abgabenzahlungen
des ehemaligen Auszubil-
denden die aufgewendeten
Ausbildungskosten  Stiick
fiir Stiick zuriickgezahlt.

Haberkorn: Eine Studie
des Instituts der Deutschen
Wirtschaft, die 2010 verof-
fentlicht wurde, hat ergeben,
dass eine positive Rendite der
Ausbildung in einem Berufs-
bildungswerk bereits nach
zehn Jahren erreicht wird.
Danach wachsen mit jedem
weiteren Jahr der Berufsta-
tigkeit des Absolventen die
Ertrage fir die offentliche
Hand. Dazu kommt, dass
Absolventen von Berufsbil-
dungswerken deutlich hau-
figer erwerbstatig sind als
behinderte Menschen ohne
Berufsabschluss, die dartiber
hinaus auch noch deutlich
mehr verdienen. Ein weite-
res Ergebnis der Studie ist,
dass eine berufliche Rehabi-
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litation zu einer verbesserten
Teilhabe beitragt und die Le-
bensqualitat der Rehabilitan-
den damit hoher ist.

In jlingerer Zeit werden
Stimmen laut, die davon
sprechen, dass die soge-
nannte Inklusion sowohl
fiir Behinderte, als auch fiir
Nichtbehinderte der bessere
Weg ist. Stimmen Sie zu?

Haberkorn: Das Ziel ist eine
inklusive Gesellschaft auf al-
len Ebenen. Dies setzt nicht
nur die finanziell notwendi-
gen  Rahmenbedingungen
wie zum Beispiel geeignete
Unterrichtsformen oder aus-
reichend qualifiziertes Per-
sonal voraus, sondern auch
gegenseitiges Verstehen und
Verstandnis von behinderten
und nichtbehinderten Men-
schen. Hier setzt das BBW
Miinchen an und fungiert als
Wegbereiter: Durch die jah-
relange Erfahrung der Mit-
arbeiter mit Menschen mit
einer Horschadigung, wirken
die Mitarbeiter sowohl als
Berater den Betrieben ge-
geniiber als auch als Lehrer,
Ausbilder und Coach den
behinderten Teilnehmern
gegeniiber und schaffen
somit eine Briicke und die
notwendiger Offenheit und
Riicksicht, um sich auf das
,Fremde® einzulassen. Das
BBW Miinchen leistet damit
einen wichtigen Beitrag zu
einer inklusiven Gesellschaft.

Ein Argument fiir die Inklu-
sion ist, dass Jugendliche,
die Schulen zur sonderpid-
agogischen Foérderung besu-
chen, diese zum grofien Teil
ohne Abschluss und Berufs-
perspektiven verlassen. Dies
ist zumindest das Ergebnis
einer Untersuchung der Ber-
telsmann-Stiftung. Stimmen
Sie dieser Aussage zu?

Haberkorn: Fiir Menschen
mit einer Horschadigung
konnen wir das so nicht be-
obachten. Etwa 8o Prozent
unserer Teilnehmer bringen
einen Hauptschulabschluss

mit, circa zehn Prozent einen
Realschulabschluss.

Bereits jetzt wird Inklusion
durchgefithrt und Behin-
derte mit Nichtbehinderten
beschult. Konnten behinder-
te Kinder nicht eher einen
guten Schulabschluss errei-
chen, wenn sie, wie bisher,
eine Forderschule besuchen?

Haberkorn: Das Thema
sInklusion< wird meines Er-
achtens zu kurz gefasst,
wenn man damit nur die
Beschulung von behinderten
Menschen in Regelschulen
betrachtet. Die Behinder-
tenrechtskonvention for-
dert, dass ein Wahlrecht be-
steht, sodass der behinderte
Mensch entscheiden kann,
ob er zum Beispiel mit Hilfe
eines  Gebardensprachdol-

zum Nachteil der Menschen
mit Behinderung. Die Frage
sollte sein, wie kann eine Ge-
sellschaft diese Kompetenz
nutzen als Beitrag fiir eine
inklusive Teilhabe.

Manche Lehrkrédfte an Re-
gelschulen klagen dariiber,
dass es ihnen aus Zeitgriin-
den nicht gelingt, auf jeden
Schiiler individuell einzu-
gehen, was angesichts der
Klassengrofien nicht ver-
wundert. Wie punktet hier
ein BBW?

Haberkorn: Die Gruppen in
Ausbildung und Schule sind
bei uns viel kleiner als in Re-
gelschulen. Das ist fiir Men-
schen mit Horbehinderung
eine notwendige Voraus-
setzung. Die Gruppengrofle
ist ein Aspekt von vielen fir

»Es wire eine Bereicherung, wenn auch nichtbe-
hinderte junge Menschen im BBW eine qualifizierte
Ausbildung erhalten kénnten.«

metschers ein Regelgymna-
sium besuchen moéchte, oder
ob er eine auf seine Behin-
derung spezialisierte Schule
und Ausbildung besuchen
mochte. Die Wabhlfreiheit ist
das Entscheidende und dafiir
ist es notwendig, dass es das
gesamte Angebot gibt.

Viele Lehrkrifte, die bereits
mit Inklusion Erfahrung
haben, berichten, dass alle
iiberfordert sind und sie
den Kindern mit Forderbe-
darf nicht gerecht werden
konnen. Es wird nur nicht
offen dariiber geredet, da
niemand in den Verruf der
Diskriminierung geraten
mochte. Was tun?

Haberkorn: Im BBW Miin-
chen liegt die Kompetenz fiir
die Ausbildung und Beschu-
lung von Menschen mit einer
Hor- oder Sprachbehinde-
rung. Diese Kompetenz von
Fordereinrichtungen  sollte
nicht im Zuge einer falsch
verstandenen Inklusionsde-
batte aufgegeben werden.
Dies ware meines Erachtens

Welt der Fertigung | Ausgabe 02.2014

eine  behindertengerechte,
individuelle Forderung. Das
BBW Miinchen legt groRen
Wert auf die Kompetenz
der Mitarbeiter und auf die
barrierefreie  Infrastruktur.
Fachkompetente Meister,
Reha-kompetente und ge-
bardenkompetente  Ausbil-
der und Sozialpadagogen,
Therapeuten und Psycho-
logen, sonderpadagogisch
ausgebildete Lehrer, auf die
Horschadigung  ausgerich-
tete Infrastruktur wie eben
kleine Gruppen, aber auch
technische Anlagen, Verwen-
dung einfacher Sprache et
cetera sind Beispiele unserer
Fachlichkeit.

Die BBWs in Deutschland
haben sich auf unterschied-
liche  Behinderungsarten
spezialisiert. Selbst in die-
sen Einrichtungen ist es
nicht ohne weiteres moég-
lich, junge Menschen mit
unterschiedlichsten Behin-
derungsarten auszubilden.
Wie soll das erst in norma-
len Schulen aussehen? Ist
Inklusion im groflen Stil

iiberhaupt ein verantwor-
tungsbewusster Weg, Men-
schen mit Behinderung aus-
zubilden.

Haberkorn: Ich befiirworte
es sehr, Menschen mit und
ohne Behinderung im All-
tag  zusammenzubringen.
Wichtig ist dabei, dass der
individuelle Bedarf des Ein-
zelnen dabei nicht zu stark
vernachldssigt wird. Das gilt
sowohl fiir behinderte als
auch fiir nichtbehinderte
Menschen. Derzeit sind die
Rahmenbedingungen so-
wohl in Schulen als auch in
Betrieben (noch) nicht gege-
ben, um dies ausreichend zu
realisieren. Ich halte es fur
richtig hier schrittweise vor-
zugehen, in der Freizeit, in
gemeinsamen Projekten, mit
Teilen der Schul- und Ausbil-
dungszeit. In den Berufsbil-
dungswerken und in den For-
dereinrichtungen gibt eine
umfassende Kompetenz fiir
die Forderung behinderter
Menschen, die in diesem Pro-
zess genutzt werden sollte.
Hier ist die Politik gefordert,
die Rahmenbedingungen zu
schaffen.

Manche behinderte Jugend-
liche machen eine Ausbil-
dung in einem externen
Betrieb und besuchen die
Berufsschule im BBW. Wel-
che Erfahrungen haben Sie
mit diesem Modell?

Haberkorn: Externe Schiiler
mit sonderpadagogischem
Forderbedarf profitieren
definitiv beim Besuch einer
Berufsschule in einem BBW
von den guten fachlichen
und organisatorischen Rah-
menbedingungen wie etwa
kleine Klassen, individuelle
Betreuung, sonderpadagogi-
sche Kompetenzen et cetera.
Auch im BBW Miinchen wer-
den Auszubildende beschult,
die keine BBW — Ausbildung
absolvieren. Externe Schiiler
kénnen sich mit Jugendli-
chen in ihrem Forderschwer-
punkt und in ihrem Berufs-
feld vernetzen. AuBerdem



ist dies eine Bereicherung fiir
die BBW — Azubis, da sie auch
an der Erfahrungswelt der
externen Schiiler teilnehmen
kénnen.

Ausbilder grof3er Unterneh-
men berichten, dass sie ,, auf
Anweisung von oben“ ver-
pflichtet werden, trotz aller
Schwierigkeiten behinderte
Menschen auszubilden. Ist
diese Vorgehensweise hilf-
reich?

Haberkorn: Das BBW Miin-
chen arbeitet intensiv mit
Betrieben zusammen. Unse-
re Auszubildenden absolvie-
ren —entsprechend dem indi-
viduellen Entwicklungsstand
— groBe Teile der Ausbildung
im Betrieb. Wir haben durch-
aus auch positive Erfahrun-
gen gemacht, wenn bei gro-
Ben Unternehmen auch die
Leitung beziehungsweise der
Vorstand dahinter stehen
und die Ausbildung und Be-
schaftigung von Menschen
mit Behinderung befiirwor-
ten. Betriebe haben in der
Regel aber kein rehabilitati-
onspadagogisch geschultes
Personal und oftmals nicht
die Zeit, um sich adaquat um
die Jugendlichen kiimmern
zu konnen. Die moglichen
Folgen sind, dass das haufig
vorhandene groRe Potenti-
al der behinderten Jugend-
lichen nicht ausgeschopft
wird und sie zum Teil sogar
in einem Beruf ausgebil-
det werden, der nicht ihrer
eigentlichen Leistungsfahig-
keit entspricht. Eine gezielte
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und optimale Férderung wie
in einem BBW ermoglicht be-
hinderten Jugendlichen, dass
sie Berufsabschliisse in Be-
rufen mit einem sehr hohen
Niveau schaffen konnen. Die
Begleitung durch das BBW
Miinchen hilft daher den
Betrieben und den Auszubil-
denden.

Viele Nichtbehinderte fin-
den aus verschiedenen
Griinden trotz vieler freier
Lehrstellen keinen Ausbil-
dungsplatz. Kénnten BBWs
nicht auch Jugendliche aus-
bilden, die kein Handicap
haben?

Haberkorn: Es ware durch-
aus eine Bereicherung, wenn
auch nichtbehinderte junge
Menschen im BBW Miin-
chen eine qualifizierte und
breitgefacherte Ausbildung
erhalten konnten. Diese jun-
gen Menschen hatten eine
Perspektive und wiirden
gute Startchancen fiir ihren
weiteren beruflichen Weg
erhalten. Gleichzeit wird in
der Ausbildung durch das
Zusammenwachsen der hor-
behinderten und nicht be-
hinderten  Auszubildenden
ein weiterer Grundstein fiir
eine inklusive Gesellschaft
gelegt. Leider gibt es derzeit
keine  Fordermoglichkeiten
fir nichtbehinderte junge
Menschen in einem Berufs-
bildungswerk. Was bereits
moglich ist und in Einzelfal-
len umgesetzt wird, ist die
Beschulung von nichtbehin-
derten Schiilern in der Be-

rufsschule zur sonderpada-
gogischen Forderung.

Haben Sie schon einmal ver-
sucht, diesen unhaltbaren
Zustand zu dndern?

Haberkorn: In vielen Gespra-
chen mit méglichen Kosten-
tragern wurde bereits nach
Méoglichkeiten gesucht.

Warum scheiterten Ihre Be-
miihungen?

Haberkorn: Die Politik ist
klar darauf ausgerichtet, dass
Jugendliche nicht in einem
sogenannten ,Ubergangs-
system“ eine Ausbildung
absolvieren, sondern eine be-
triebliche Ausbildung. Dafiir
werden auch Fordergelder
zur Verfligung gestellt.

Sehen Sie das BBW Miinchen
durch diese Politik und einer
verstarkten Inklusionsbe-
wegung in seinem Fortbe-
stand bedroht?

Haberkorn: Wie ich bereits
erwahnt habe, sehe ich das
BBW Miinchen als einen
Wegbereiter fiir eine zuneh-
mend inklusive Gesellschaft.
Eine Bedrohung entsteht
dann, wenn Inklusion zu kurz
gefasst wird in dem Sinn ,Es
braucht keine Fordereinrich-
tungen mehr!“ ,Alle Men-
schen — behindert und nicht
behindert, ungeachtet der
Art der Behinderung gehen
zusammen in eine Schule, in
eine Klasse, in eine betriebli-
che Ausbildung.” Ich werde

mich dafiir einsetzen, dass
Menschen mit Behinderung
auch kiinftig ein Wahlrecht
haben und dass das BBW
Miinchen mit seiner Kom-
petenz hier seinen Beitrag
zur Teilhabe leisten kann.

Hat man iiberhaupt schon
einmal die Behinderten
gefragt, welchen Weg sie
in ihrer Ausbildung gehen
moéchten und welche Ein-
richtungen sie benétigen?

Haberkorn: Menschen mit
Behinderung konnen erst
dann selbst entscheiden,
wenn sie die Wahlfreiheit
haben, also zwischen be-
trieblicher Ausbildung und
Ausbildung in einem Be-
rufsbildungswerk frei wah-
len koénnen. Dazu gehort,
dass ein Angebot an Kom-
petenzzentren fiir Men-
schen mit Behinderung er-
halten bleibt und dass diese
MaRnahmen finanziert
werden. Dies gilt nicht nur
fir Erstausbildung, sondern
auch fiir Weiterbildung und
alle anderen Aspekte des
Lebens. Die Menschen sind
unterschiedlich. Somit ist es
notwendig, entsprechend
unterschiedliche, individu-
ell nutzbare Angebote fiir
Menschen mit Behinderung
zu fordern.

w4

kom, vielen |
ank fiir das
Interview. E

Frau Haber-
korn, vielen

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.



Bester Exrsatz fiir Automatenstahl
»SwissCut« sorgt fiir Dreh-Furore

Die Anforderungen an die
Fertigung von Drehteilen in
Bezug auf Zeit- und Kostenef-
fizienz und damit auch an die
Zerspanungseigenschaften
der eingesetzten Werkstoffe
steigen. Bei Schnittgeschwin-
digkeiten von uber 100 m/
min spielen die Spezialauto-

Per Virtualitat
zur Realitat

Bislang war die Optimie-
rung von Serienmaschinen ein
aufwandiger Prozess. Darum
setzen immer mehr Maschi-
nenhersteller auf Simulations-
programme, um diese Opti-
mierung zu beschleunigen. Die
auf dem Markt verfiigbaren
Programme bilden aber oft nur
Teilsysteme der Maschinen ab
und beriicksichtigen beispiels-
weise nicht die Besonderhei-
ten der Fluidtechnik. Rexroth
hat daher eigene Simulati-
onsprogramme  entwickelt,
die alle Antriebs- und Steue-
rungstechnologien abdecken.
Im Zuge der gemeinsamen
Planung und Entwicklung mit

matenstahle der SwissCut-
Familie ihre Vorteile voll aus.
Im Vergleich zu Standardau-
tomatenstdahlen sind je nach
Schnittgeschwindigkeit  bis
zu drei- bis fiinfmal langere
Werkzeugstandzeiten  oder

eine Produktivitatssteigerung
von bis zu 45 Prozent moglich.

den Maschinenherstellern ve-
rifiziert Rexroth unter Einsatz
dieser  Simulationsprogram-
me die Kundenapplikationen
hinsichtlich erzielbar Dynamik
im normalen Betriebsfall und
fiir Extremsituationen sowie
die Auslegung der gewahlten
Antriebskomponenten  hin-
sichtlich Dimensionierung
und Betriebsumstdnde. Rex-
roth schldgt Regelkonzepte
und deren Parametrierung vor,
optimiert unter dynamischen
und energetischen Aspekten.
Diese vorab durchgefiihrte vir-
tuelle Inbetriebnahme ersetzt
kostspielige Maschinenproto-
typen. Auch Extremsituatio-
nen, die in der Realitdt wegen
der Maschinen- und Perso-
nensicherheit nicht getestet
werden konnen, lassen sich so
untersuchen. Zudem ist es so
moglich, vor der realen Umset-
zung Probleme
aufzuzeigen _E
und mit gerin- 1
gem Aufwand
zu beseitigen.

www.boschrexroth.com
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Die Stahle der SwissCut-Fami-
lie sind in den Abmessungen
10-36 mm erhaltlich. Lassen
Maschine und Bauteil Schnitt-
geschwindigkeiten von bis zu
400 m/min zu, kénnen An-
wender mit dem Ersatz eines
Standardstahls durch >Swiss-
Cut SC37Pb« die Prozesskosten
durch die gesteigerte Produkti-
vitat markant senken. Die blei-
freien »SwissCut SC30/SC37¢
und die bleihaltigen >SwissCut
SC30Pb/SC37Pb« sind norm-
konforme Spezialausfiihrun-
gen, die sich durch glasartig
schmierende Einschliisse aus-
zeichnen. Oxidische Einschlis-
se sind bei Standardautoma-
tenstihlen meist hart und
abrasiv. Sie entstehen bei der
Stahlherstellung wahrend der

Mit Diamant zu
mehr Standzeit

Besonders bei der Zerspa-
nung von abrasiven Mate-
rialien kommt es auf die
VerschleifRresistenz des Werk-
zeugs an. Mit Hartstoffen
beschichtete Werkzeuge ha-
ben sich daher als Standard
durchgesetzt. Auf dem Gebiet
der Diamantbeschichtungen
nimmt die CemeCon AG im
Wettbewerb eine Vorreiter-
stellung ein. lhre patentierten
CCDia-Multilayer-Beschich-
tungen verbinden die Ei-
genschaften kristalliner und

Schmelzefiihrung und beim
Erstarren des Stahls. Bei ho-
hen Schnittgeschwindigkeiten
fiihren harte Oxide zu einem
massiven Werkzeugverschleif3.
Fiir eine optimale Zerspanbar-
keit werden beim SwissCut die
Oxide mit einer kontrollierten
Schmelz- und Schlackenfiih-
rung gezielt eingestellt. Das
Resultat sind schmierende
Oxide, kurzbriichige Spane,
eine deutlich reduzierte Ab-
nutzung der Schneidwerkzeu-
ge und damit eine wesentlich
verbesserte

Oberflachen- E' E
MaRhaltigkeit

des Bauteils. E .

qualitat  und
www.steeltec.ch

nanokristalliner Schichten
zu einem leistungsstarken
Geflige aus perfekter Oberfla-
chenglatte, hochster Scharfe
und starkem VerschleilBwider-
stand. Verantwortlich fir die
hervorragenden  Parameter
der CCDia-Beschichtungen ist
unter anderem ihre hohe Vi-
ckersharte von 10 000. Die von
CemeCon im CVD-Verfahren
hergestellten Beschichtungen
weisen fast dieselben Eigen-
schaften wie Naturdiamant
auf. Je nach Anwendung kon-
nen Werkzeuge mit Multilay-
ern in einer Schichtdicke von
3 bis 15 pm veredelt werden.
Zusatzlich verfiigen die CCDia-
Beschichtungen uber beste
Warmeleiteigenschaften. Un-
term Strich erreichen die ul-
traharten Beschichtungen der
CCDia-Reihe bei der Bearbei-
tung von abrasiven Materiali-
en eine bis zu L

20-mal langere E
Standzeit als
vergleichbare

Produkte. EFr




Fiir noch bessere
Automotoren

Um Alu-Motorblécke noch
dinnwandiger zu bauen, wer-
den kinftig thermisch aufge-
spritzte eisenmetallische Lauf-
schichten verwendet. Mapal
entwickelt dazu Werkzeuge
fir die Vorbereitung der Zy-
linderflache. Nach dem Auf-
spritzen der Schicht werden
die Laufflichen mit Mapal-
Feinbearbeitungswerkzeugen

bearbeitet. Die
Geometrie der E E
so fiirs Honen
vorbereitet. E

Laufflache wird
www.mapal.com

Revolution in
Sachen »Klebenx«

Rot, gelb, griin — der neu-
artige Zweikomponenten-
Konstruktionsklebstoff ~ »3M
Scotch-Weld 7270 B/A« st
eine weltweit einzigartige In-
novation, die dank intensiver
Forschungsarbeit die Kleb-
stofftechnik  revolutioniert.
Der zihelastische Hybrid-Kon-
struktionsklebstoff  verfligt
liber einen Farb-Indikator, der
den Aushartungsverlauf eines
Klebvorgangs mithilfe der Am-
pelfarben Rot, Gelb und Griin
eindeutig anzeigt. Die Visu-
alisierung macht den chemi-
schen Prozess beim Fligen von
Werkstoffen deutlich, und ver-
hindert somit eine verfriihte
Belastung verklebter Bauteile.
Gemal der »Ampelsprachec« ist
das Prinzip des Farb-Indikators
leicht zu Ubersetzen: Rot und
Weil? zeigen an, dass die Kom-
ponenten frisch und einsatz-

bereit sind. In der Mischdise
verbinden sich beide Kompo-
nenten, die chemische Reakti-
on beginnt und fihrt zu einem
Farbumschlag ins Gelbe. Griin
gibt das Startsignal fiir das
Erreichen der Handfestigkeit
und ein erstes Belasten der
Werkstoffe nach dem Fugen.
Diese innovative Technologie
ist die Basis flir einen sicheren
Prozess des strukturellen Kle-
bens von Metallen und Faser-
verbundwerk-
stoffen in der E
innovativen o

AN
Ferti in-
dustrior (9]

Via Laser zum CFK-Teil
Pulsierend in die Zukunft

Leichtbauwerkstoffe, die so-
wohl hohe Festigkeiten als
auch Steifigkeiten mitbringen,
sind die Materialien der kiinf-
tigen Automobilfertigung.
Kohlenstofffaserverstarkte
Kunststoffe bringen diese
Eigenschaften mit. Gleichzei-
tig stellt CFK die Fertigungs-
technik vor groRe Hiirden. Will
man Autos auf der Basis von
CFK zukiinftig in groRen Stiick-
zahlen produzieren, besteht
vor allem fiir das Zuschneiden
Bedarf an automatisierbarer
Fertigungstechnik. Verfahren

wie das Frasen oder das Was-
serstrahlschneiden zeigen
Nachteile wie etwa den sehr
hohen  Werkzeugverschleil?
sowie die Handhabung von
Wasser und Abrasivmitteln,
die sich nicht I6sen lassen. Im
Verbundprojekt >HolQueSt 3D«
entwickeln Partner aus Indus-
trie und Wissenschaft unter
der Leitung der Volkswagen
AG einen Prozess zur 3D Hoch-
leistungs-Laserbearbeitung
von CFK-Leichtbau-Strukturen.
Der Laser erlaubt gegeniiber
anderen Technologien eine
beriihrungslose Bearbeitung
ohne Werkzeugverschleill bei
gleichzeitig hoher Reprodu-
zierbarkeit und Flexibilitat. Bis-
her kann die Laserbearbeitung
von CFK allerdings durch War-
meentwicklung Schadigungen
in der Bearbeitungszone ver-
ursachen. Auf der Basis eines

neuen, fasergefiihrten Hoch-
leistungslasers mit Pulsdau-
ern im Nanosekundenbereich
entwickelt das LZH eine spe-
ziell auf die CFK-Bearbeitung
abgestimmte Prozessstrategie
sowie eine optimierte Prozess-
Uberwachung. Die Freisetzung
von zum Teil gesundheits-
gefahrdenden Partikeln und
Dampfen stellt fiir den Lase-
reinsatz im Bereich des Leicht-
baus ein weiteres Produktions-
hemmnis dar. Hier will das LZH
demnachst Abhilfe schaffen,
indem iiber die Charakteri-
sierung der Prozessemissio-
nen eine geeignete Methode
zur gezielten -
Nachbehand- E_. E
g
-1
terung entwi-
ckelt wird. E

lung und Fil-
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Innovationen im Fokus

Welt der Fertigung —
mehr muss man nicht lesen
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Fur allerhochste Produktivita
Automatendrehen vom Feinsten

Mit dem fiir hohe Pro-
duktivitit und Genauig-
keit entwickelten CNC-
Drehautomat »TNKg2¢
ersetzt Traub die bisheri-
ge »TNK36¢ und erweitert
die CNC-Lang- und Kurz-
drehautomaten der Bau-
reihe »TNL18¢ und >TNL32¢
mit einem Kurzdreher im
grofleren Durchmesser-
bereich.

Der kompakte Maschinen-
aufbau der TNK42 mit einem
Platzbedarf von etwa 5,5 m?
Aufstellfliche (ohne Stan-
genlader) gewahrleistet mit
bis zu drei simultan arbeiten-
den Werkzeugtragern nicht
nur eine hohe Produktivi-
tat, sondern bietet mit einer
Hauptspindel von 42 mm
Stangendurchlass sowie einer
einschwenkbaren Gegen-
spindel fir die umfangreiche
Riickseitenbearbeitung auch
eine hohe Leistungsdichte.

In Verbindung mit den be-
reits durch die TNL-Reihe
bekannten CNC-Revolver-
schaltachsen und den seri-

enmaligen interpolierten Y-
Achsen, lassen sich deutliche
Produktivitatssteigerungen
und Zeiteinsparungen bei der
Komplettbearbeitung von
Werkstiicken erzielen.

Die von der TNL-Reihe be-
kannte interpolierte Y-Achse
wird auch bei der TNK42 an
beiden Revolvern eingesetzt.
Dabei wird die Y-Achse durch
die interpolierte Bewegung
der CNC-Revolverschaltachse
»Heund gleichzeitig der C-Ach-
se der Arbeitsspindel sowie
der X- Achse des Werkzeugtra-
gers erzeugt. Durch die kom-
binierte Bewegung steht bei
der TNK42 in Verbindung mit
einem leistungsstarken Werk-
zeugantrieb fiir alle Revolver
ein groller Y-Weg von + 50 mm
=100 mm zur Verfliigung um
etwa an Werkstiicken Flachen
und Nuten zu frasen, achspar-
allel auBermittige Bohrungen
einzubringen und auermitti-
ges Bohren zu realisieren.

Die Prazision der Werksti-
cke wird durch ein direktes
Messsystem in der X-Achse
sichergestellt. Alle Stationen
im oberen Revolver sind bei

der TNK42 mit angetriebenen
Werkzeughaltern ausristbar.
Die Revolver-Schaltbewegung
wird als NC-Rundachse mit di-
rektem Messsystem ohne me-
chanische Verriegelung ausge-
fihrt und erlaubt dadurch die
schnelle Positionierung der Re-
volver in jeder beliebigen Win-
kellage. Dies ermdoglicht Mehr-
fachwerkzeugbelegungen auf
jeder Station, sodass der obere
Werkzeugtrager problemlos
mit bis zu 20 Werkzeugen be-
stlickt werden kann.

Fixer Wechsel

Durch den Entfall der mecha-
nischen Verriegelung lassen
sich kurze Span-zu-Span-Zei-
ten von 0,4 Sekunden von Sta-
tion zu Station realisieren. Wie
bei der TNL32 kann auch fiir die
TNK42 optional das Antriebs-
system >Dual Drive« fiir den
oberen Revolver angeboten
werden. Bei diesem Werkzeug-
Antriebssystem wird mit zwei
getrennten Antriebsstrangen
die Drehzahl fiir das Folge-
werkzeug  hauptzeitparallel

Mit dem Traub CNC-Drehautomaten »TNK42¢ lassen sich neben Automatendrehteilen bis 250 mm
Lange auch geometrisch komplexe Werkstiicke in groBen und mittleren Stiickzahlen produzieren.
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CNC-programmiert lassen sich
die Fertigteile hauptzeitparal-
lel aus der Maschine abfiihren.

hochgefahren, wahrend mit
dem aktuellen Werkzeug noch
zerspant wird.

Der untere Kreuzschlitten
hat neben seiner Funktion
als unterer Werkzeugrevolver
mit neun Stationen auch die
Funktion einer einschwenk-
baren Gegenspindel fiir die
Riickseitenbearbeitung  der
Werkstiicke. Die Schwenk-
bewegung der Gegenspindel
wird dabei uber die CNC-Re-
volverschaltachse ausgefiihrt.
Damit steht bei der TNKg2
eine in drei Achsen (X/H/Z)
verfahrbare Gegenspindel mit
C-Achse zur Verfiigung, die
mit 7000 U/min und 42 mm
Spindeldurchlass sowie einer
Antriebsleistung von 12 kW
(25% ED) und einem Drehmo-
ment von 22,5 Nm (25% ED)
uneingeschrankte Gegenspin-
deltechnik erméglicht.

An der Gegenspindel las-
sen sich Teile auch mit einem
Spannfutter bis Durchmesser
110 mm bearbeiten. Alternativ
kénnen Hohlspannungen bis
etwa 200 mm Einspanntiefe
oder der Anbau von Spann-
dornen realisiert werden. Fiir
umfangreiche Riickseitenbear-
beitungen stehen acht Werk-
zeugstationen zur Verfligung,
in die identische Werkzeughal-



ter wie im Revolver eingesetzt
werden kénnen.

Das Werkzeugaufnahmesys-
tem der TNK42 ist mit dem von
der TNL32 bekannten Kom-
paktschaftsystem kompatibel.
Mit einem Durchmesser von
45 mm bietet dieses System
die bekannt stabile und prazise
Aufnahme der Werkzeughal-
ter im Revolver und am Riick-
apparat. Die Werkzeughalter
sitzen tief im Werkzeugtrager,
was zu geringeren Hebelwir-
kungen und damit zu héherer
Steifigkeit fiihrt.

Die  Werkstiickabfiihrung
erfolgt schnell und schonend
Uber ein CNC-gesteuertes
Shuttle. Parallel zum an der
Hauptspindel arbeitenden
oberen Revolver schaltet die
Gegenspindel aus dem axia-
len Wirkbereich des Revolvers
und verfahrt nach rechts in
die Ubergabeposition zum
Werkstiickgreifer. Dort wird
das Fertigteil in der Nebenzeit
von dem Werkstlckgreifer der
Shuttle-Einheit ibernommen
und auRerhalb der Maschine
auf ein getaktetes Teileab-
fiihrband beschadigungsfrei
abgelegt.

Die senkrechte Ausfiihrung
der Maschine mit dem rist-
freundlichen Arbeitsraum bie-
tet nicht nur gute Bedingun-
gen fiir einen ungehinderten
Spanefall, sondern auch eine
deutlich bessere Ergonomie
die das Risten erleichtert. Die
Symmetrie des Maschinen-
baus, die senkrechte Anord-
nung des Arbeitsraums, die
aktiv gekiihlte Hauptspindel,
GlasmafRstabe in den X-Ach-
sen sowie die hydraulikfreie
(kalte) Technik der Revolver
mit direkten Messsystemen
in den Revolverschaltachsen,
sorgen fir eine hohe Tempe-
raturstabilitat der Maschine.
Verlustwarme, die in den Spin-
deln, im Schaltschrank und im
Hydraulikaggregat entsteht,
wird Uber einen zentralen
Flissigkeitskreislauf aus der
Maschine abgeleitet.

Die auf die TNK42 zuge-
schnittene ~ CNC-Steuerung
»TX8i-s« ist auf Basis der TX8i-
Reihe aufgebaut und verbin-

det Leistungsfahigkeit mit
Zuverlassigkeit.

Es kann auf die Komponenten
der TX8i-Reihe zuriickgegrif-
fen werden. Kundenanforde-
rungen und Anwenderbedarfe
konnten daher optimal abge-
bildet werden und in die Ent-
wicklung mit einflieBen. Die

Der Vorteil:

METAVz2014
I.—15 Mdrz Dazseldorf

Besuchen Sie uns!
Halle 14 - Stand D13

Anzeige der Daten erfolgt tiber
ein 15 Zoll-LCD-Display, die Ein-
gabe direkt liber eine separate
Ascii-Tastatur. Ein 64bit-Risc-
Prozessor und ein zusatzlicher
PLC-Hochleistungsprozessor
verarbeiten die Daten schnell
und unterstitzen kurze Fer-
tigungszeiten. Der bekannte

i

Traub-Programmierkomfort
wurde auch fir die TNKg2
umgesetzt und
steht  unein- E E
geschrankt im , o

vollen Umfang E

zur Verfiigung.

JAKOB

Antriebstechnik

>@jakobantriebstechnik.de | www.jakobantriebstechnik.de
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Stets exakt der Aufgabe angepasst
Sondermaschinen vom Experten

Als Sondermaschinen-
bauer ist SSB permanent
gefordert, den stetig
wechselnden Anspriichen
des Marktes zu entspre-
chen. SSB entwickelt zum
Beispiel Portal-Bearbei-
tungszentren, die in einer
Aufspannung schnell und
prazise Stahl, Guss und NE-
Metalle in komplexe Bau-
teile verwandeln.

30 Jahre SSB Sondermaschi-
nenbau bedeuten auch 30
Jahre individuelle Lésungen
mit hohem Rationalisierungs-
effekt fiir den Fahrzeug-, For-
men- und Maschinenbau.
Dazu gehodren auch Maschi-
nenkonzepte zur Bearbeitung
von kubischen Bauteilen. Fir
individuelle Kundenanforde-

rungen passt SSB in enger Ab-
stimmung mit dem Geschafts-
partner auf der Plattform des
PBZ-Prinzips die jeweiligen
Anlagen optimal an. Alles ist
darauf ausgerichtet, um Pra-
zisionsteile in Serie in bester
Qualitat wirtschaftlich zu fer-
tigen.

Ein Beispiel ist das Bear-

beiten von  Gabelstapler-
Gegengewichten in einer
Aufspannung. Die stabile

Portalbauweise und der ro-
buste Maschinenkdrper der
PBZ-Anlage ermoglichen hohe
Zerspanleistungen beim Be-
arbeiten von Stahl und Guss-
werkstoffen. Flexible, an das
Werkstiick angepasste Spann-
vorrichtungen sowie manuelle
wie auch roboterunterstiitzte
Be- und Entlademoglichkeiten
garantieren sowohl schnelles

SSB-Maschinen sind stets nach
Kundenwunsch gefertigt.

Riisten als auch automatisier-
te Serienfertigung.

PBZ-Anlagen von SSB sind
wahlweise mit NC-Rundti-
schen als vierte NC-Achse und
Werkzeugwechseleinrich-
tungen mit Werkzeugmaga-
zinen ausgeristet. Digitale
Servomotoren oder hochtou-

rige Spindeln geben die Per-
formance der Maschine an
die Werkzeuge weiter. Auto-
matische Werkzeugiiberwa-
chungs- und -messvorrichtun-
gen tragen, wie der integrierte
Spaneforderer, zur Prazision,
sowie zum prozesssicheren
Zerspanen ohne ungeplante
Maschinenstillstande bei.

Die PBZ fiir kubische Bauteile
ist ein Performance-Paket, bei
dem alle Komponenten opti-
mal an die Bearbeitungsauf-
gabe angepasst sind. Dadurch
erhalt der Hersteller genau die
Anlage, die seinen Anspriichen
genigt und die
er problemlos
in seinen Work-
flow integrie-
ren kann.

ssb-maschinenbau.de

HSC-Maschine fir Grof3formatiges
Ein Spezialist fiir NE-Materialien

Die Datron AG prasen-
tiert mit der >MLCube«
eine hochdynamische HSC-
Portalfrasmaschine fiir den
GroRformatbereich.

Die MLCube eignet sich zur
wirtschaftlichen Bearbeitung
von Aluminium-, Messing-
oder Kunststoff-Platten und
zum High-Speed-Frasen von
Kompositen. Mit einer Bear-
beitungsfliche von 1520 x
1150 X 245 mm wurde die neue
Datron CNC-GroRformat-Fras-
maschine fir Produktionsbe-
triebe, die beispielsweise viele
Kleinteile aus groBen Platten
oder groRformatige Gehduse
fertigen, entwickelt. Die MLCu-
be ist anhand ihres Nullpunkt-
spannsystems sehr schnell
umriistbar und iberzeugt

Die »MLCube« von Datron verbindet innovativen Leichtbau mit
zukunftsweisender CNC-Technologie.

durch ihre technischen Leis-
tungsmerkmale, die sie im Be-
arbeitungsprozess durch ihre
Flexibilitat bei der horizonta-
len und vertikalen Bearbeitung
von grof3en Bauteilen, ihre Pra-
zision, Konturtreue und Dyna-
mik zur produktiven Univer-
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salmaschine fiir das qualitativ
hochwertige HSC-Frasen mit
kleinen Werkzeugen machen.
Die MLCube HSC-Frasmaschi-
ne bietet ein optimales Preis-
Leistungs-Verhaltnis. Neben
einem umfassenden Spektrum
an Vorrichtungen, Zubehor

und innovativen Software-
Tools (zum Beispiel Perfect-
Cut-Konturglattung) bein-
haltet die MLCube eine neue
elektronisch an- und abschalt-
bare  Vakuumspanntechnik,
die ein schnelles und einfaches
Andocken von Werkstiicken
und Teilen in unterschiedli-
chen GroBen ermoglicht. Au-
Berdem ermoglicht die neue
Power-Maschine eine hervor-
ragende Bediener-Zuganglich-
keit und bietet ein neuartiges
Spane-Entsorgungskonzept,
das mit seinen stapelbaren

Spanebehal-
tern die Ar- E E
beitsergono-

mie nachhaltig
fordert. E g



Multitalent nicht nur fiir Alu & Co.
»T1¢ — ein Tipp fiir Anspruchsvolle

Durch ihre innovative
Spindeltechnik, ihre au-
Rergewohnliche Steifig-
keit, ihre herausragende
Maschinendynamik und
ihr erstklassiges Prizisi-
onsmanagement eignet
sich die »T1c von Makino
fiir eine breite Palette an
Anwendungen.

Die >T1< von Makino besticht
durch eine Vielzahl von Plus-
punkten: Die Kombination aus
in anderen Makino-Maschinen
bewdhrter Technologie und
innovativen  Weiterentwick-

lungen der Spindel-Technik,
struktureller Steifigkeit, Ma-
Prazisions-

schinendynamik,

management und einer lan-
geren Werkzeuglebensdauer.
Die T1 ist in der Lage, die sehr
unterschiedlichen  Anforde-
rungen von Titan- und Alumi-
niumbearbeitung zu erfiillen.
Die lblicherweise erreichte
Schneidleistung liegt bei 202
c¢ms3 pro Minute fiir Titan und
bei 4636 ¢cm3 pro Minute fir
Aluminium. AuRerdem eignet
sich die Maschine ausgezeich-
net fiir die Bearbeitung von
Zylinderblocken aus Gusseisen
oder Komponenten fiir Kunst-
stoffspritzgusswerkzeuge. Das
Geheimnis dieser Leistung
besteht in einer Kombination
der besten Eigenschaften von
so unterschiedlichen Makino-

Die Flexibilitat der »T1c von Makino mit ihrer groRen Bandbreite
an Anwendungen ist beeindruckend.

Maschinen wie der MAG/A
und der T-Reihe. lhre Robust-
heit hat die T1 von der >T2¢
geerbt, wahrend die Dynamik
von der »MAG3« kommt und
die Prazision auf die V99« zu-

riickgeht.
Die T1 verfigt Uber eine ei-
gens entwickelte Spindel,

bei der gezielt Leistung und
Flexibilitat erhoht wurden.
So stehen in einem groReren
Drehzahlbereich als bei her-
kommlichen Spindeln iiblich,
konstant hohe Leistung und
Drehmoment zur Verfiigung.
Ein weiterer Pluspunkt ist die
Kuhltechnik. Durch den Kiihl-
mittelfluss durch die Spindel
wird die Werkzeuglebensdau-
er erhoht, indem das Kihl-
mittel in groBer Menge und
unter hohem Druck direkt in
die Nahe der Zerspanstelle
gebracht wird. Das Kiihimittel
wird mit einem Druck von sie-
ben Megapascal und einer ma-
ximalen Durchflussmenge von
100 Liter pro Minute durch die
Spindel geleitet.

Die Anordnung der 4. und
5. Achse der T1 wurde auf
Grundlage einer detaillierten
Analyse der Art, GroRe und
des Gewichts der Werkstiicke
festgelegt, die von ihr bearbei-
tet werden. Die B-Achse (Dreh-

tisch) liefert ein Drehmoment
von 29000 Nm, wahrend das
maximale Moment der A-Ach-
se, welche in der Spindel liegt,
ein Drehmoment von 21500
Nm bereitstellt.

Die Auslegung der T1 bie-
tet im Vergleich zu einer
Flinfachs-Maschine mit Dreh-
Schwenktisch zahlreiche Vor-
teile, wie beispielsweise die
Tatsache, dass schwere Werk-
stlicke nicht auf einem Kipp-
tisch bewegt, sondern direkt
vom Maschinenbett gestiitzt
werden. AuBerdem wartet die
T1mit eineminsgesamt kleine-
ren Kollisionsrisiko, konstan-
tem Spindelgewichtsmoment,
einer guten Zuganglichkeit
des Werkstilicks dank niedri-
gerer Beladehdhe, einem gro-
Ben Arbeitsraum, einer guten
Sichtbarkeit der Zerspanstelle
und einer allgemein guten Zu-
ganglichkeit des Werkstiicks
auf.

Die Stabilitdt der Maschine
wird durch die steife Maschi-
nenbettstruktur mit der aus
einem  Stiick o
hergestellten E E
breiten Kasten- %
fihrung  ver-
bessert.

MESSE-

INNOVATIVE 3D-MESSTECHNIK
auf der CONTROL 2014 in Stuttgart

06.-09.05.2014 / Halle 5, Stand 5304

GEWINNSPIEL

Vorab auf control.steinbichler.de
registrieren und mit etwas Glick
Uberraschungsgeschenk sichern!
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& KOMET’

RHOBEST

Top-Innovator

Wie natirlicher
Diamant.

KOMET RHOBEST, diamantbeschichtete
Werkzeuge - schnell, universell und effizient.
Die hochwertigen ,,customized” Schichten
eignen sich hervorragend fur die Zerspanung
von Grafit, faserverstarkten Kunststoffen und
Aluminiumlegierungen. Von der Beschaffenheit
des Hartmetalls bis hin zur Uberpriifbarkeit der
Leistungssteigerung, bringt KOMET RHOBEST
innovative Detailkenntnisse ein, um die Zer-
spanung neuer High-tech- und Verbundwerk-
stoffe weiter zu entwickeln.

lhr PLUS:

— Werkzeugkosten-Ersparnis

— Reduzierte Bearbeitungszeiten

— Weniger Rustkosten

— Geringere Maschinenstillstandszeiten

— Reduzierte Nacharbeit am fertigen Bauteil

www.kometgroup.com

TOOLS + IDEAS®

Problemlos am Zapfen vorbei
Axiale Einstiche nun noch einfacher

Axiales Nuteinstechen rund um
den Butzen - Der >Experte fiir be-
sondere Fille« Feri hat dazu die
prozesssichere Losung: das Axial-
stechwerkzeug »VKIF25¢ mit zum
Grundkorper seitlich versetztem
Stechschwert. Damit kann ein
Werkstiick mit vorstehenden Zap-
fen bereits ab Nutaufiendurchmes-
ser 25 mm beziehungsweise 15 mm
Zapfendurchmesser priazise und
schnell bearbeitet werden.

Ob kleine, mittlere oder groRe Durch-
messer — eine absolute Prozesssicherheit
dank optimalem Spanbruch und -abtrans-
port ist das A und O beim Ein- und Abste-
chen. So auch, wenn rund um den Butzen
vorbeigestochen wird. Gerade in engen
Nuten und mitunter hohen Eingriffstie-
fen ist die sichere Spankontrolle neben
der sehr guten Schneidplattenqualitat
und hohen Stabilitdt des Gesamtsystems
Grundlage fiir die Prozesssicherheit und
Gute.

Aus der Praxis fiir die Praxis

Zum Herstellen diinnwandiger Magnet-
buchsen mit kleinem Stechdurchmesser
griffen die Feri-Techniker in die Erfah-
rungskiste: Aus dem Feri-Standardpro-
gramm der Werkzeugreihe »VK32¢ zum
axialen Einstechen in Bauteile, wo But-
zen und Auflenwand auf gleicher Hohe
liegen, entwickelten sie die neue Serie

Mit dem Axialstechwerkzeug »VKIF25¢
sind vorstehende Zapfen ab Zapfen-
durchmesser 15 mm kein Problem mehr.

»VKIF25¢ mit und ohne Kiihimittelzufuhr.
Dank des neuen Werkzeugkonzepts sind
bei einer Stechbreite ab 5 mm Innen- be-
ziehungsweise Zapfendurchmesser ab
15 mm sowie Stech- beziehungsweise
NutauBendurchmesser von 25 mm bis 56
mm moglich.

Oft entwickelt Feri fiir eine spezielle Ap-
plikation ein Sonderwerkzeug, aus dem
danach eine Standard-Serie erwachst,
die dann je nach Bedarf erweitert wird.
VKIF25 fiir kleine Durchmesser, das an die
verschiedensten Applikationen, etwa in
der Elektronik-, Medizinal-, Maschinen-
bau- und Automobilbranche angepasst
werden kann, ist dazu ein treffendes Bei-
spiel.

Sorgenlos in die Tiefe

Das Werkzeugsystem besteht aus
dem Grundkorper, dem Halter mit seit-
lich versetztem Stechschwert sowie der
Stechplatte mit geschliffener Schnei-
dengeometrie. Alle Komponenten passt
Feri optimal an die spezielle Applikation
beziehungsweise an den Werkstoff an.
Die so speziell entwickelten Geometrien
und Schneidstoffe verleihen den Stech-
platten eine groBe VerschleiRfestigkeit,
Zahigkeit und lange Lebensdauer. Das
Feinstkornsubstrat erlaubt eine sehr hohe
Schneidkantenstabilitdt. ~ Problemloses
Tiefstechen in alle Werkstoffe — auch bei
rost- und saurebestandigen Stahlen so-
wie Titan —ist mit VKIF25 unter sehr guter
Spankontrolle moglich.

Das System ist duRerst stabil und lauf-
ruhig. Denn zusatzlich zum prazise ero-
dierten Plattensitz hat Feri das Aufla-
geprisma der Stechplatte geschliffen.
Dadurch sitzt sie vibrationsfrei und ex-
trem fest im schwingungsdampfenden
Halter aus vergiitetem Werkzeugstahl.
So lassen sich mit VKIF25 Stechbreiten
ab 5 mm und Stechtiefen bis 22 mm bei
hochster Genauigkeit und ohne seitliches
Ausweichen der Schneide realisieren.

Das neue Stechsystem von Feri ist ab La-
ger bis zu einem NutauBendurchmesser
von 56 mm lieferbar. Wei-
tere Sonderausfiihrungen E' E
sind natiirlich moglich
und dabei das Tagesge-
schaft von Feri. E

www.feri-werkzeuge.de
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Die fitten Mikrofraser-Experten
Punkten mit Zecha und CemeCon

Dank seiner zahlreichen Vorteile
wird Graphit als Elektrodenwerk-
stoff im Werkzeug- und Formenbau
immer beliebter. Die Zerspanung
des Materials sollte man allerdings
nicht zu leicht nehmen. Denn
Graphit verlangt nach speziellen
Werkzeugen und entsprechend
ausgelegten Beschichtungen. Aus
diesem Grund hat Zecha hoch-
wertige Mikrofréser fiir die Gra-
phitbearbeitung herausgebracht.
Besonderen Wert legte Zecha auf
die Beschichtung und kooperierte
hierfiir mit der CemeCon AG.

Die wachsende Beliebtheit des Werk-
stoffes »Graphit« liegt nicht nur an seiner
hohen Zahigkeit und VerschleiRfestigkeit,
sondern auch an der besonders feinkor-
nigen Struktur einiger Graphitsorten, die
sich im Besonderen fiir die Elektroden-
herstellung eignen. Diese Eigenschaft
macht eine gratfreie Zerspanung moglich
und erlaubt es, auch filigrane Formen zu
frasen. Selbst Graphitelektroden mit 3-D-
Konturen im p-Bereich sind heutzutage
realisierbar.

Elektrodengraphit ist hochabrasiv, wes-
halb es wichtig ist, die Werkzeuge mit ge-
eigneten Beschichtungen vor Verschleil3
zu schiitzen. Diinne und gleichmaRige
Beschichtungen sind unabdingbar, um die
Toleranzen nicht zu gefahrden.

Fiir diese Herausforderung holte sich
Zecha das Unternehmen CemeCon ins
Boot: Als einer der filhrenden Werkzeug-
hersteller in puncto Hart- und Mikrobe-
arbeitung produziert Zecha speziell auf
Graphitbearbeitung ausgerichtete Mik-
rofraser. CemeCon scheidet die passenden
Beschichtungen ab. Seinen Kunden ga-

Optimal fiir Graphit: Zechas Mikrofriser
mit Premiumbeschichtung von CemeCon.

rantiert CemeCon mittels fortschrittlicher
Technologie eine Genauigkeit von 10 pm
nach der Beschichtung.

Das Fraserprogramm von Zecha un-
terteilt sich in drei Produktlinien: Die
Quialitéts-Linie fiir ein optimales Preis-
Leistungs-Verhdltnis bei Standardanwen-
dungen, die Premium-Linie fiir effiziente
Schrupparbeiten in der Klein- und GroR-
serienfertigung und die High-End-Linie
fiir hochste Prazision. High-End-Fraser von
Zecha sind bereits ab einem Durchmesser
von 0,1 mm zu bekommen. So erfiillen die
Zecha-Fraser die Anforderungen von For-
menbauern nach immer kleineren und fei-
neren Werkzeugen.

Eine Identnummer am Schaftende er-
moglicht darlber hinaus die exakte Repro-
duzierbarkeit der Werkzeuge — auch noch
nach Jahren. Zechas Qualitatskriterium ist
eben nicht nur p-genaue Toleranz, son-
dern auch die p-genaue Zufriedenheit der
Anwender. Der Hol- und Bringservice von
CemeCon sichert zudem optimale Liefer-
zeiten fiir Zecha: Dazu bedient CemeCon
Zecha mehrmals pro Woche via hausei-
genem Lieferservice, um Werkzeuge zum
Beschichten abzuholen und beschichtete
Werkzeuge wieder anzuliefern.

Hinzu kommt, dass sowohl CemeCon
als auch Zecha bei der Qualitatssicherung
modernste Messgerate einsetzen. Mit
computergesteuerten Maschinen werden
die Mikrofraser prazise vermessen und die
Ergebnisse dokumentiert — vollautoma-
tisch und beriihrungslos. Die exakte Maf3-
kontrolle der Wirkdurchmesser ist dabei
ein absolutes Muss.

Zecha und CemeCon sind nun schon
seit mehr als zehn Jahren gut eingespiel-
te Partner, wenn es um hochwertige Voll-
hartmetall-Werkzeuge und extrem prazise
Premiumbeschichtungen, insbesondere
fir die Mikrobearbeitung, geht. Diese Zu-
sammenarbeit beschrankt sich allerdings
nicht nur auf die eigentliche Herstellung
der Werkzeuge, sondern schlie8t auch re-
gen Informationsaustausch mit ein. Gibt
es mal wieder eine ganz knifflige Anwen-
dung zu l6sen, treffen sich Techniker von
Zecha und CemeCon, um wichtige Para-

meter fiir Werkzeug und =1
Beschichtung  abzustim- E E
auf dem neuesten Stand .
zu halten. Eh‘

men und sich gegenseitig
www.cemecon.de
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Das neue Membranspannfutter D-VARIO:
individuelle Aufspannungen in Sekunden-
schnelle konfigurieren per App!

» www.smw-autoblok/dvario

Das neue 6-Backenfutter SJL:

Das neue SJL Sechsbackenfutter zum Span-
nen von deformationsempfindlichen Teilen!
» www.smw-autoblok/sjl

SMW-AUTOBLOK Spannsysteme GmbH
Wiesentalstra3e 28
88074 Meckenbeuren

Telefon: +49 (0) 7542/405-0
info@smw-autoblok.de
www.smw-autoblok.de

always a‘step ahead
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Planfrasen auf extrem
wirtschaftliche Art

Der neue Garant »TwinCutc System-
planfraser der Hoffmann Group kann mit
verschiedenen Wendeschneidplattenty-
pen bestlickt werden: \ONMU o5T6¢« fiir
Schrupp- und Vorschlichtoperationen bis
3 mm Schnitttiefe und »SNMU 14T7¢ fiir

Die Erfolgswelle zum
Hochleistungsfrisen

Die neue WGX-Generation von Sumito-
mo optimiert das Frasen von Guss und
Stahl. Die Fraser haben eine positive Ein-
bettung der Schneidplatten, die ihrerseits
eine positive Schneide aufweisen. Die
wellenartige Schneidengeometrie sorgt
fir auBerordentlich weichen Schnitt mit
sehr geringen Schnittkraften. Neue Span-

brechergeometrien  und =1
Beschichtungen vermin- E E
und damit die Schnittkraf-

te deutlich. E

dern die Adhéasionskrafte
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Schrupp- und Schlichtoperationen bis
6 mm Schnitttiefe. Die ~ONMU:« bietet
dank 16 Schneidkanten eine hohe Wirt-
schaftlichkeit. Flexibilitdt verleiht eine
durch Formschluss exakt positionierte
Unterlegscheibe, die durch Indexieren
um 180 Grad optimal auf den jeweiligen
Plattentyp im Plattensitz ausgerichtet
werden kann. Hauptanwendungsgebie-
te sind die industrielle Bearbeitung von

Gewindeexperte fiir
ganz viele Werkstoffe

Der Walter Prototyp >Prototex Eco Plus«
besitzt, wie sein Pendant fiir Grundloch-
gewinde >Paradur Eco Plus¢, ein extrem
weites Einsatzfeld. Der aus HSS-E-PM ge-
fertigte Spezialist fiir Durchgangsgewin-
de bis 3.5xD ist fiir Stahl (1ISO-P) und rost-
freie Materialien (ISO-M) bis 1350 N/mm?
genauso wie fiir Gusswerkstoffe (ISO-K),
insbesondere auch GJS/GGG, oder NE-
Metalle (ISO-N) einsetzbar. Diese Vielsei-
tigkeit macht ihn fiir samtliche Branchen
der Metallbearbeitung interessant. Eine
neue, besondere Art der Vorbehandlung
des Schneidstoffes bewirkt eine verbes-
serte Oberflidche, diese wiederum eine
verbesserte Haftung der THL-Hartstoffbe-
schichtung. Die Folgen sind ein beachtli-
cher Leistungsschub und deutlich hohere
Standzeiten. Versuche offerierten Steige-
rungen zwischen 25 und 60 Prozent. Eine
optimierte Geometrie im Anschnittbe-
reich erhéht aullerdem die Prozesssi-
cherheit. Diese Eigenschaft ist von grofRer
Bedeutung, da das Gewindeschneiden
haufig den Abschluss der Bearbeitung ei-
nes Werkstiicks darstellt, nachdem schon
viele andere kostenintensive Operatio-

Werkzeug- und Vergiitungsstahlen sowie
von Edelstahlen in Klein- und GrofRseri-
en. Fiir den Garant TwinCut sind Trager-
werkzeuge weiter und enger Zahnteilung
verfiigbar. Die Leichtbauweise erlaubt
durch deutliche Gewichtsreduzierung
auch den Einsatz auf Maschinen mit ge-
ringer Antriebsleistung. Der Einsatz mit
innerer Kihlmittelzufuhr gewahrleistet
jederzeit die Warme- und Spanabfuhr.
Leistungsfahige Feinstkornsubstrate und
modernste Beschichtungen sorgen fiir
besonders hohe Verschlei3festigkeit der
Wendeschneidplatten bei hohen Zerspa-
nungsvolumina. Optimierte Schneiden-
geometrien sichern die Langlebigkeit.
Hoffmann bietet fiir den TwinCut eine
ganze Auswahl an Anwendungsmoglich-
keiten — insbesondere fiir Bearbeitung
von Stahl mit der »STgoo¢, Verglitungs-
stahl mit der »ST1400¢, Edelstahl mit der
»Inox« und fiir die universelle Breitenan-
wendungen die »UNI«. Bei Kauf des Twin-
Cut-Messerkopfes erhalt y

der Kunde eine Powercard, _E 1E
die binnen Jahresfrist zum !

[=]

einmaligen  kostenlosen
hoffmann-group.com

Umtausch berechtigt.

o

¥

nen vorausgegangen sind. Walter unter-
streicht die Vielseitigkeit des Gewinde-
bohrers durch zahlreiche Ausfiihrungen,
so auch, was die Kiihlung und Schmie-
rung angeht. Der Prototex Eco Plus ist auf
Wunsch mit einer Innenkiihlung mit ra-
dialem KiihImittelaustritt lieferbar. Eine
TiN-Beschichtung steht ebenfalls als Al-
ternative zur THL-Hartstoffbeschichtung
zur Verfuigung. Bei der Bearbeitung man-
cher Werkstoffe kann TiN ein Vorteil sein.
Eine Linksausfiihrung ist ebenso obliga-
torisch wie die vier Toleranzklassen 6HX,
6GX, 2B und G-X. Last but not least steht
eine Fille von lieferbaren Gewindepro-
filen und -gréRen zur Verfligung: Metri-
sche Gewinde M2 bis M30, 1
metrische  Feingewinde
M6x0.75 bis M22x1.5, Zoll-
gewinde G1/8 bis G1sowie
UNC- und UNF-Varianten.

walter-tools.com




Verzahnen besonders
leicht gemacht

Mit dem >CoroMill 172¢ prasentiert
Sandvik Coromant einen vielseitig ein-
setzbaren Verzahnungsfraser, der die Be-
arbeitungszeit bei der Herstellung von
Zahnradprofilen deutlich reduziert. Dank
einer innovativen Technik zum Wende-
schneidplattenwechsel und einer leis-
tungsstarken iLock-Schnittstelle ist der
CoroMill 172 eine besonders produktive

Neue Sorten fiir noch
mehr Zerspanungs-Biss

Safety erweiterte sein Sortiment an
Wendeschneidplatten fiir das Drehen.
Die CVD-Sorten »T9315¢ und »T9325¢ sind
speziell fiir die Zerspanung von Stahl
entwickelt, mit einem auBergewdhnli-
chen Widerstand gegen Rissbildung und
Ermiidung. Die Sorten T8315, T8330 und
T8345 bestehen aus Submikron-Substrat
mit  unterschiedlichem Kobaltgehalt
und verfiigen uber eine neu entwickelte
PVD-Schicht. Die T8300-Reihe findet ide-
ale Verwendung bei der Bearbeitung von
rostfreiem Stahl und l3sst sich bei viel-
faltigen Schnittgeschwindigkeiten und
Vorschiiben einsetzen. Hohe Standzeiten

und wirtschaftliche Alternative zu HSS-
Werkzeugen. Mit ihm lassen sich dank
moderner Hartmetallsorten im Vergleich
zu HSS-Werkzeugen deutlich hohere
Schnittgeschwindigkeiten und Stand-
zeiten realisieren. Die iLock-Schnittstelle
bietet hochste Prazision und in Verbin-
dung mit einem fortschrittlichen Keil-
spannpratzensystem eine ausgezeichne-
te Lagetreue ohne genauigkeitschadliche
Plattenbewegungen. Die Vollprofil-Wen-
deschneidplatten lassen sich schnell und
einfach wechseln. Mit dem CoroMill 172,
der natirlich auch fiir die Trockenbear-
beitung geeignet ist, konnen auf Stan-
dard-CNC-Maschinen sowohl Zahnrader
und Zahnkranze als auch Zahnstangen
hergestellt werden. Da Bauteile in nur
einer Aufspannung bearbeitet werden,
reduzieren sich die Gesamtvorlaufzeiten
bei einer erhohten Werkstiickqualitat.
CoroMill 172 ist in den ModulgréRen 4 bis
8 erhaltlich und fir die Bearbeitung von
ISO P-Materialen geeig-

net. Sowohl die Herstel- E E
lung von Innen- als auch

AuBenverzahnungen st Is
g
moglich. E

sandvik.coromant.com

sind auch bei der Bearbeitung von Eisen-
guss und Stahlen bis zu einer Harte von
64 HRC garantiert. Die T8315-Schneid-
stoffsorte ist die Widerstandfahigste in-
nerhalb der T8300-Linie. Sie eignet sich
bei hohen Schnittgeschwindigkeiten im
nicht unterbrochenen Schnitt. Die be-
vorzugten Materialgruppen sind M, K, N
und H. Die T8330 ist die universelle Sorte
dieser Reihe. Sie meistert schwierige Be-
arbeitungsfalle vor allem von M-, P- und
K-Materialien. Die T8345 ist die Zaheste
in der T8300-Linie. Ideale E E

Voraussetzungen findet
sie bei geringen und mitt-
leren  Schnittgeschwin-

digkeiten. EI-:
safety-cuttingtools.com

Der Spezialist fiir
saubere 9o Grad-Ecken

Metallbearbeiter, die Komponenten mit
90 Grad-Schultern herstellen, wissen,
dass es nicht einfach ist, Ecken in perfek-
ter Qualitat zu erzeugen. Um Rattermar-
ken und andere Fehler zu vermeiden, be-
notigt man ein Hochleistungswerkzeug
von bester Qualitat. Diese Anforderungen
erfullt die >Mill 4-15¢-Plattform von Ken-
nametal, die mit doppelseitigen Schneid-
einsatzen mit jeweils vier Schneidkanten
ausgestattet ist. Dieses Design sorgt fur
niedrige Kosten pro Schneide und erlaubt
eine Schitttiefe von bis zu 15 mm. Die be-
sondere Form der Schneidkante schafft
die Voraussetzung fiir konstanten Eingriff
wahrend des Eckfrasens. Eine integrier-
te Schlichtfase sorgt fiir hervorragende
Oberflachenqualitaten. Egal welche Aus-
flhrung von Fraskopf und Wendeplatte
der Anwender wahlt: Die Baureihe bietet
hohen Nutzen und beste Frasergebnisse.
Die Prazisionswendeplatten fiir die Mill
4-15-Fraswerkzeuge gibt es mit geschliffe-
nen oder fertiggepressten Schneideinsat-
zen und sind mit Eckenradien von 0,4 mm
bis 2,4 mm lieferbar. Zu den Wendeplat-
tengeometrien gehort unter anderem
die Ausfiihrung »GE< mit hochpositivem
Schneidwinkel. Diese Variante reduziert
wirksam die Schnittkrafte und erhoht zu-
gleich die Schneidleistung bei mittleren
bis schweren Anwendungen. Die Fraser
werden mit extrem geringen Toleranzen
gefertigt. Verschiedenste Ausfiihrungen
sind verfligbar, darunter
Einschraub- und Schaft- E 'E
fraser, Weldon-Schaftfra- it
ser und Aufsteckfraser mit
innerer KiihImittelzufuhr. E .

kennametal.com
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Medientechnologen der Fachrichtung
»Druckverarbeitung: sorgen dafiir, dass
aus losen Blittern schéne Hefte werden.

Fortsetzung von Seite 15

Ingenieur weitergebildet und ist heute in
der freien Wirtschaft in verantwortlicher
Position tatig. Einige finden auch als Aus-
bilder ins BBW zuriick und unterweisen
dort Azubis, die die gleiche Behinderung
haben, wie sie selbst. Das ist ein Gliicksfall
fir Behinderteneinrichtungen, denn da-
durch wird ihr Wert fiir die Gesellschaft so
richtig deutlich. Ist es doch optimal, wenn
Behinderte von Behinderten mitausgebil-
det werden, denn der behinderte Ausbil-
der kann sich sehr gut in seinen ebenfalls
behinderten Schiitzling hineinversetzen
und ihm auf seine spezielle Weise einen
schwierigen Stoff beibringen.

In jlungster Zeit werden Stimmen
laut, die der Inklusion das Wort reden.
Es sind Laute zu vernehmen, die vehe-
ment dafiir eintreten, dass Behinderte
mit Nichtbehinderten zu beschulen sind
und langfristig Einrichtungen, wie etwa

Auch der Metallbauer muss heute CNC-
Maschinen beherrschen, um hochwertige
Qualitatsteile herzustellen.

Berufsbildungswerke, entfallen sollen.
Man verspricht sich durch die gemeinsa-
me Beschulung mehr Teilhabe und mehr
Lernerfolg, wahrend als Nebenprodukt
die Ausbildungskosten fir die 6ffentliche
Hand sinken sollen.

Ein Irrtum mit Folgen

Wie sich jedoch in der Realitat zeigt, sind
derartige Modelle nur punktuell erfolg-
reich. In vielen Fallen tritt kein Gewinn
ein. Weder fir die Behinderten noch fir
die Nichtbehinderten. Die gut gemeinte
Idee »Inklusion« wirkt sich fiir beide Sei-
ten in der Regel sogar eher nachteilig aus.
Selbst die Lehrkrafte duRRern hinter vorge-
haltener Hand, dass sie vielfach nicht in
der Lage sind, allen Schilern gerecht zu
werden. Es stellt sich hier die Frage, war-

Der Tischler geht mit Plattensigen und
CNC-gesteuerten Maschinen ebenso sou-
veran um, wie mit dem Stechbeitel.

um man bewahrte Strukturen liberhaupt
aufbrechen will. Haben Berufsbildungs-
werke und Sonderschulen doch schon
bisher auf lberzeugende Weise bewie-
sen, dass sich ihre Arbeit mehr als lohnt.
Selbst der Hinweis auf die hohen Ausbil-
dungskosten Uberzeugt nicht. Wurden
doch bereits Gutachten veréffentlicht, die
nachweisen, dass die Kosten, die zunachst
durch die Ausbildung von behinderten
Menschen entstehen, binnen zehn Jah-
ren durch Steuern und Abgabenzahlun-
gen des arbeitenden Behinderten zurtick-
flieRen.

Auf diese Weise entsteht bei einem
40-jahrigen Arbeitsleben ein satter Ge-
winn fir die 6ffentliche Hand. Ganz ab-
gesehen von der Lebensfreude der Be-
hinderten, die dank einer hochwertigen
Ausbildung nicht von Almosen, wie etwa
Hartz IV, abhangig sind und sich dank die-

Taschen und Koffer aus Feintaschnerhand erfreuen durch besondere Funktionalitit, Originalitdt und Langlebigkeit. Im Feintésch-
nerhandwerk fiihlt sich wohl, wer aus verschiedensten Materialien mit Geschick und Gefiihl etwas Besonderes erschaffen mochte.
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Ohne Maler und Lackierer wiirde unsere
Umgebung eintonig und fad aussehen.

ser Unabhangigkeit bestens in der Gesell-
schaft verwurzeln.

Die gesellschaftliche und berufliche In-
klusion wird durch dieses Bildungsmodell
also optimal umgesetzt. Wird dagegen
der zweite vor dem ersten Schritt getan,
ist die Gefahr groR, diese Errungenschaft
wieder zu verlieren. Zudem kann jetzt
schon abgeschatzt werden, dass die Kos-
ten fiir die volle Umsetzung der schuli-
schen Inklusion unbezahlbar sind, wenn
alleine schon ein Gehoérlosendolmetscher
fir eine Klasse monatlich 11000 Euro
kostet. Inklusion ist fir Menschen mit
Behinderung also schon heute dank der

Medientechnologen der Fachrichtung »Druck< kiimmern sich darum, dass Drucksachen
aller Art, wie etwa Zeitungen oder Biicher, in bester Qualitat in den Handel kommen.

hervorragenden Arbeit der Bildungsein-
richtungen kein Fremdwort mehr. Daher
ist der Erhalt von Sonderschulen und Be-
rufsbildungswerken eine Notwendigkeit,
damit dies so bleibt. Sollten diese Ein-
richtungen wegfallen, besteht die Gefahr,
dass die Behindertenarbeit wieder in die
Zeit vor das Jahr 1800 zuriickfallt. Und das
kann wohl niemand ernsthaft wollen.
Vielmehr sollte alles getan werden, die
grofRen Chancen, die Berufsbildungswer-
ke bieten, auch anderweitig zu nutzen.
Ideal ware es, Inklusion einmal andershe-
rum zu betreiben und arbeitslose Nicht-
behinderte in Berufsbildungswerken

auszubilden. Dies ware sicher machbar,
da die BBWs teilweise sowieso noch Aus-
bildungsreserven haben. Die aufgewen-
deten Summen waren hier optimal ange-
legt, zumal die Wirtschaft handeringend
nach Facharbeitern sucht. Es ist wirklich
an der Zeit, alle Ressourcen unseres Lan-
des zu nutzen, damit Deutschland auch
weiterhin ein wirtschaft-

lich starkes Land bleibt, in E' E
mit und ohne Behinde- I

rung wohlfiihlen. E

dem sich alle Menschen
www.bbw-muenchen.de

Im Beruf des Mediengestalters sind all diejenigen bestens aufgehoben, die schon immer gerne am PC arbeiteten. In diesem Beruf

lernt man, wie man interessante Zeitschriften erstellt und ansprechende Internetseiten gestaltet.
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Das Heim von Pacman und Mario
Ein Dorado fiir Grofd und Klein

Computerspiele sind ein
wichtiger Innovations-
treiber in der EDV-Technik.
Aufwendig animierte Spie-
le lasten selbst schnellste
Prozessor aus und lassen
den Ruf nach noch mehr
Leistung nie verstummen.
Wer nach 1990 geboren ist,
kann sich gar nicht vorstel-
len, wie pixelig frither Spie-
le waren. Ein guter Grund,
seinem Wissen im Berliner
Computerspielemuseum
ein Update zu génnen.

Heutige Computerspiele er-
innern eher an Zeichentrickfil-
me, als an Animation. Immer
raffiniertere und detailliertere
Szenen lassen staunen und

Spiele zu einem Vergniigen
fiir Auge und Ohr werden. Der

Futuristisch geformte Spieleautomaten

Trend zu immer aufwendige-
ren Spielen hat die EDV-Bran-
che befliigelt und diese zu im-
mer neuen Hochstleistungen
getrieben. Wer wissen will, wie
sich die Spielewelt auf die Ent-
wicklung von IBM & Co. ausge-
wirkt hat oder einfach einmal
wieder einige Stunden in sei-
ner eigenen Kindheit schwel-
gen mochte, der muss nach
Berlin kommen und in die Welt
des dortigen Computerspiele-
museums eintauchen.

Am besten nimmt man fiir
diesen Trip gleich seine ganze
Familie mit, denn gerade die
Sprosslinge werden begeistert
sein von dem, was hier vorzu-
finden ist und vor langer Zeit
die Eltern in den Bann zog.
Bereits am Eingang wird man
darauf eingestimmt, dass nur
wenige Schritte weiter ein Do-

¥

deres Innenleben in Sachen Unterhaltung aufmerksam.
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machen auf ihr beson-

rado in Sachen ,,antiker Spiele”
auf Besucher wartet. Lebens-
grofRe Figuren und tolle Poster
beriihmter Spiele wecken Erin-
nerungen und laden ein, einen
bunten Reigen unterschied-
lichster Spielekonsolen und
Arcade-Games zu ergriinden.

Lohnendes Zeitinvest

Schon ein kurzer Blick in die
yHall of Game® geniigt, um
festzustellen, dass ein paar
Stunden wohl nicht ausrei-
chen werden, alles Gebotene
zu studieren, geschweige denn
auszuprobieren. Denn das ist
das Besondere an diesem Mu-
seum: Die Spiele sind in der
Regel alle betriebsbereit! Nur
ganz besondere Oldtimer wer-
den immer montags ab 18:00

beim Special >Spiel die Origi-
nale« eingeschaltet, damit der
Dauerbetrieb diese Raritaten
nicht zu sehr beansprucht.

Man ist noch nicht richtig
in die Ausstellungshalle ein-
getreten, als schon ein alter
Bekannter  Aufmerksamkeit
erregt. Ein Amiga 500 aus dem
Jahre 1985 ladt ein, eine runde
»Asteroids« oder »Pacmanc¢ zu
spielen. Diese Spiele liefen ur-
spriinglich auf Spielekonsolen,
wurden jedoch rasch auch fir
damalige Computermodelle
angeboten. Wer hier auch mit-
spielen will, muss allerdings
den Besuch im Museum auf
ein Wochenende legen, da nur
dann das Angebot offeriert
wird.

Bereits 1971 konnte , gedad-
delt” werden, da zu dieser Zeit
Spielautomaten Einzug in die

I!ﬁ!u!

Das Computerspielemuseum Berlin wartet mit Spiele-Raritdten
auf, die vor noch gar nicht so langer Zeit up to date waren. Jung
und Alt kénnen hier vergniigliche Stunden verbringen.

Ob »Enduro Racer« oder >Full Throttle¢, Besucher kénnen in Son-
derausstellungen der Reihe »Replay History« zahlreiche Spiele,
die auf Originalkonsolen laufen, ohne Zeitbegrenzung spielen.



Spielhallen und Gaststatten
hielten. Die Initialziindung
zur Entstehung der Videospie-
lindustrie ging jedoch vom
Unternehmen Atari aus, das
einen Spielautomaten, auf
dem das Spiel »Pong: lief, pro-
duzierte. Dieser Automat wur-
de zu einem groRen Erfolg. Ein
Original dieses Spieleautoma-
ten steht sogar im Museum,
der immer Montags bei »>Spiel
die Originale« eingeschaltet
wird.

1978 loste das Spiel »Space
Invaders¢, das auf einem Spiel-
hallen-Gerat lief, einen welt-
weiten Videospiele-Boom aus,
an den sich das Spiel »Astero-
ids< im darauffolgenden Jahr
anheften konnte. Der Wunsch,
solche Spiele auch zuhause
spielen zu kdnnen, wuchs.

Die ,Mutter” aller Heimvi-
deospiele ist die sogenannte
»Brown Box:, deren kommer-
zielle Umsetzung der US-Erfin-
der Ralph H. Baer 1972 zusam-
men mit dem Unternehmen
Magnavox mit dem >Odyssey«
auf den Markt brachte. Ein von
Baer personlich angefertiges
Replikat der »Brown Box« istim
Museum ausgestellt.

Daddeln auch im Osten

Auch in der fritheren DDR
war der Wunsch nach Compu-
terspielen vorhanden, weshalb
das Halbleiterwerk Frankfurt
(Oder) das »BSS o1¢, einen
Nachbau der Pong-Konsolen,
auf den Markt brachte. Da das
Gerat mit soo Ostmark sehr
teuer war, wurde es haupt-
sachlich an Jugendfreizeitein-
richtungen ausgeliefert.

Die Computertechnik war
der DDR-Fiihrung sehr wich-
tig, weshalb der »Piko-Daty, ein
Spielcomputer, auf den Markt
gebracht wurde. Dieser konn-
te mittels Steckverbindungen
programmiert werden. Auf
diese Weise wurde Spielspall
mit Wissensvermittlung und
logischem Denken kombiniert.

Eine Planwirtschaft ist im-
mer ein extremer Bremsklotz,
wenn es darum geht, Technik
weiterzuentwickeln bezie-

hungsweise zu bezahlbaren
Preisen anzubieten. Dies fiihr-
te dann in der DDR dazu, dass
sogar Schallplatten als Daten-
trager herhalten mussten, um
Computerprogramme an die
Anwender zu verteilen. Auch
dieses Kapitel ist in Berlin zu
studieren.

Wenn keine Bremsen wirken,
kann sich eine Technik in kir-
zester Zeit weiterentwickeln.

In Berlin wird dies bestens dar-
gelegt. Ahnlich einer Zeittafel
sind Meilensteine des Compu-
ter- und Spielekonsolenbaus
aneinandergereiht. Hier kann
ein von Apple-Mitgriinder
Steve Wozniak personlich sig-
nierter Apple Il ebenso be-
sichtigt werden, wie ein Apple
Macintosh, die beide wichtige
Meilensteine im Computerbau
setzten. Den ersten komplet-

Warum HAINBUCH"?

Weil wir
SPANNMITTEL einfach
SCHNELLER wechseln!

Maschinenadapter

centroteX

Schnellwechselsystem

ten Heimcomputer baute je-
doch Commodore. Sein Name:
»PET<. Der Personal Elektronic
Transactor, wie das Gerat be-
zeichnet wurde, war ein ferti-
ger Computer inklusive Moni-
tor und Speichermedium. Man
musste also nichts zusammen-
basteln, sondern konnte das
Gerat sofort in Betrieb neh-
men. Der Nachteil war, dass
es mit einem Kassettenlauf-

Spannmitteladapter mit

Backenfutter

MANDO T212

Spanndorn

Schnittstelle zwischen Maschine und Spannmittel

prazise Spannmittelwechsel in nur 5 Minuten

Wechselgenauigkeit zwischen Maschinen- und Spannmitteladapter
<0,008 mm madglich — ohne Ausrichten

www.hainbuch.com

)
HAINBUCH

SPANNENDE TECHNIK
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Der »Piko-Dat¢, war ein DDR-Spielcomputer, der mittels Steck-
verbindungen programmiert wurde. So konnten SpielspaB3, Wis-
sensvermittlung und logisches Denken kombiniert werden.

werk ausgestattet wurde, was
den Nutzen arg einschrankte.
Nichtsdestotrotz wurden fiir
den PET viele Spiele program-
miert, die spater auf den Com-
modore-Modellen »VC20¢ und
»C64¢ zu Hits wurden.

Auf der Softwareseite gab es
viele Unternehmen, die fiir alle
diese Computer und Konsolen
Spiele programmierten. So
auch LucasArts, das 1995 das
Spiel »>Full Throttle« heraus-
brachte, das ausschlieRlich auf
CD-Rom zu haben war. Durch
den groBen Speicherplatz die-
ses Mediums konnte das Spiel
komplett mit Sprachausgabe,
Musik und vielen Videose-
quenzen aufwarten, was den
Spielspall natiirlich gewaltig
steigerte.

Obwohl die Computerspiele
immer raffinierter und anspre-

chender wurden, kam bald der
Wunsch nach mehr Interakti-
on auf. Man wollte direkter am
Spiel beteiligt sein und nicht
nur Knopfe driicken.

Eine besondere Variante
dieses Wunsches ist in dem
Kunstwerk »>PainStation< aus
dem Jahr 2001 umgesetzt wor-
den. Diese Hollenmaschine
verursacht echte Schmerzen.
Das Werk stellt die eher phi-
losophische Frage: Was ist Dir
der Sieg wert? Das Gerat teilt
Peitschenhiebe sowie Strom-
schldge aus und erhitzt eine
Handauflageflache, wenn Feh-
ler im Spiel gemacht werden.

Wahrend des Spiels mit dem
Klassiker >Ponge, bei dem es
gilt, einen Ball im Spiel zu hal-
ten, miissen beide Spieler zwei
Knopfe drehen, mit denen
die ,Tennisschlager” bewegt

SRS . e

Das »Videoplay:, von Saba war die erste Spielkonsole, bei der die
Software separat angeboten wurde. Auf diese Weise konnten
Spiele fiir unterschiedliche Plattformen entwickelt werden.
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Die »PainStation« der Kiinstlergruppe »////////1//fur//// art en-
tertainment interfaces< aus dem Jahr 2001 verteilt Peitschen-
hiebe, Elektroschocks und Hitzeattacken.

werden. Wer vor Schmerz sei-
ne Hand zuriickzieht, hat das
Spiel verloren.

Spiel und Sport

Weit weniger drastisch geht
es bei Spielen zu, bei denen das
Ziel ist, moglichst viele Punkte
mit sportlicher Betatigung
zu machen. Insbesondere das
Unternehmen Nintendo hat
sich hier mit seiner Wii-Spie-
lekonsole hervorgetan. Dessen
Bewegungssteuerung ist ein
ganz grofRer Sprung zum inter-
aktiven Videospiel gewesen.

Kegeln und Tennisspielen ist
mit diesen Geraten eine echt
schweildtreibende Angelegen-
heit. Das gilt auch fiir Spiele
auf Tanzmatten, die ebenso im
Museum gespielt werden kén-

nen, bei denen der Rhythmus
auf LED-Spielfeldern mit den
FiiRen nachvollzogen wird.
Soll niemand mehr sagen,
dass Computerspiele wenig
Nitzliches an sich haben. Es
ist mittlerweile Fakt, dass Vi-
deospiele das Gehirn trainie-
ren und die Reaktionsfahigkeit
massiv  verbessern. Diesen
Umstand machen sich nun so-
gar Arzte und Altenheime zu-
nutze, da insbesondere altere
Menschen dank dieser Technik
zum einen ihre Beweglichkeit
steigern und zum anderen die
Folgen einer Alzheimererkran-
kung mildern kénnen.
Derartige Spiele werden da-
riiber hinaus nach Unfillen
zur Wiederherstellung von
motorischen Fahigkeiten oder
zur Behandlung posttraumati-
scher Stresserkrankungen ge-

Der Macintosh von Apple wurde bereits mit einer Maus bedient,

was fiir damalige PCs ungewohnlich war, da diese hauptsichlich

per Tastatur bedient wurden.



Nintendo setzte lange auf Cartridges als Speichermedium, obwohl die CD-ROM wesentlich mehr
Speicherplatz bot. Aufwendige Soundtracks und Videos fielen daher weg. Nintendo konnte des-
halb nur wenige Spieleentwickler fiir das System begeistern.

nutzt. Die Spieleentwicklung
schreitet heute gewaltig vor-
an. Immer neue Innovationen
sorgen fiir noch mehr Spiel-
spal3. Mittlerweile sind Daten-
brillen, die eine 3D-Landschaft
erzeugen, auf dem Markt. Dies
ist ein weiterer Schritt, Video-
spiele auf besondere Weise zu
genieflen. Auch diese Technik
kann im Computerspielemu-
seum ausprobiert werden.
Wer mit diesen Brillen eine 3D-
Welt durchreitet, stellt sich die
Frage, wie man so etwas Uber-
haupt programmiert.

Die passende Antwort findet
man natdirlich in Berlin: Fiir das
Computerspiel »Paraworld«
etwa benétigte man vier Jah-
re Zeit, ein 300 Seiten umfas-
sendes Drehbuch, 4000 3D-
Objekte, 2000 Animationen
und ein Budget von 2,8 Milli-
onen Euro. Waren am Anfang
der Spiele-Ara Gamedesigner,
Programmierer, Grafiker und
Komponist oft ein- und die-
selbe Person, bestehen heute
Entwicklerteams aus zahlrei-
chen Mitgliedern, da komple-
xe Spiele nicht mehr von Ein-
zelkdmpfern erstellt werden
konnen. Rund um die Spiele-
welt sind daher bereits neue
Ausbildungswege entstanden.

Wie alle Kulturguter ist auch
die Spielewelt bedroht, wenn
keine passende Hardware
mehr produziert wird. Aus

diesem Grund wurden Emula-
toren ersonnen, die es ermog-
lichen, alte Spiele auf einem
modernen PC zu spielen, ob-
wohl diese urspriinglich etwa
fiir einen >C64¢« geschrieben
wurden.

Mittlerweile hat sich das
Spielen zu einem Gutteil ins
Internet verlagert, wo sich dut-
zende oder hunderte Personen
als Spielfigur in einer Fantasie-
welt wiederfinden. Sogar ech-
tes Geld wird dafiir benétigt,
das in eine virtuelle Wahrung
gewechselt wird, damit man
sich dort passende Waffen

kaufen kann. Diesen Schritt
sollten nur gefestigte Perso-
nen machen, da das Suchtpo-
tenzial betrachtlich ist.

Wer dies beherzigt, kann je-
doch tolle Spiele aller Art in
allen ihren Auspragungen ge-
nieBen. Fehlt nur noch, ab und
zu nach Berlin zu kommen,
um im dortigen Computer-
spielemuseum ALk .
vergangene E @E
Zeiten wieder

5 m@
lassen. E ]

auferstehen zu
www.computerspielemuseum.de

Moderne Computerspiele erlauben Interaktivitat.

Computerspielemuseum

Karl-Marx-Allee 93a; 10243 Berlin

Tel.: 030-6098-8577
Offnungszeiten :

10:00 bis 20:00 Uhr

(Dienstags geschlossen)

Eintrittspreise:

Normal: 8,00 Euro

ErmaRigt: 5,00 Euro
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Hochste Prazision en miniature

Mikrotools optimal auswuchten
[

Speziell fiir die Anfor-
derungen der Mikrobe-
arbeitung entwickel-
te Schenck RoTec seine
neue Auswuchtmaschine
'Tooldyne*i>.. Das leicht
bedienbare Kompaktsys-
tem eignet sich fiir Rotor-
gewichte von bis zu 500 g
und Werkzeugdurchmesser
von bis zu100 mm.

In der Fertigungstechnik ge-
winnt die Mikrobearbeitung,
bei der sich winzige Prazisions-
werkzeuge mit Spindeldreh-
zahlen von liber 200 000 min"
in Metalle und Kunststoffe
frasen oder bohren, rasant an
Bedeutung. Da sich hier selbst
kleinste Fertigungsfehler
kaum mehr korrigieren lassen,
soll die Schwerpunkt-Exzen-
trizitat der Werkzeuge unter

Das Beste aus
zwei Welten

Hochgeschwindigkeitsbear-
beitung, Volumenzerspanung
und Trockenbearbeitung be-
ziehungsweise Minimalmen-
genschmierung liegen im
Trend. Um optimale Ergebnis-
se zu erzielen, insbesondere
wenn hohe Prazision und Pro-
zesssicherheit gefordert sind,
muss nicht nur die richtige
Werkzeug-Maschinen-Kombi-
nation zum Einsatz kommen,
sondern auch das optimale
Spannsystem als entschei-
dende  Schnittstelle.  Ver-
breitete Spannsysteme sind
Hydrodehnspannfutter  und

einem Mikrometer liegen. Ent-
scheidender Faktor fiir die Si-
cherung dieser Genauigkeits-
kriterien ist das Auswuchten
der Mikrowerkzeuge und ihrer
Aufnahmen. MalRgeschneidert
dafiir hat Schenck RoTec sei-
ne neue Auswuchtmaschine
Tooldyner° entwickelt. Mit
dem sehr einfach bedienbaren
Plug&Play-System lassen sich
Mikrowerkzeuge mit Durch-
messern von maximal 100 mm
und Gewichten von bis zu 500
g mit hochster Prazision aus-
wuchten. Tooldyne+° ist ein
kompaktes Auswuchtsystem
fir den direkten Einsatz in
der Fertigung. Neben einem
geeigneten Aufstelltisch be-
notigt der Anwender lediglich
einen Strom- und Druckluft-
anschluss, um die Tooldynet
im  Plug&Play-Verfahren in
Betrieb zu nehmen. Der Aus-

Schrumpffutter. Beide weisen
Vorteile auf, haben aber auch
signifikante Nachteile. Mapal
ist es gelungen, die Vorteile
beider Spannsysteme zu kom-
binieren. Dank eines innova-
tiven Herstellungsverfahrens
vereint das Spannfutter >HTC«
die sehr guten Dampfungs-
eigenschaften und einfache
Handhabung des Hydrodehn-
spannfutters mit der reib-
schliissigen Kraftlibertragung
bei guten Rundlaufgenauig-
keiten der Schrumpftechnik.
Temperaturen bis zu 170 Grad
Celsius am Werkzeugschaft
konnen dem HTC nichts an-
haben. Damit ist das HTC ein
universell einsetzbares Futter
fir ein groBes Spektrum an
Bearbeitungsaufgaben. Durch
kiurzere Rust-
zeiten erhoht E E
es die Effizienz
in der spanen-
den Fertigung.

www.mapal.com
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Bis hin zur richtigen Arbeitsh6he hat Schenck RoTec Tooldyne¥ice
nach neuesten ergonomischen MaRstiben gestaltet.

wuchtprozess ist mit weni-
gen Handgriffen erledigt: Die
pneumatische Spannmecha-
nik zieht das Werkzeug in den
Werkzeugadapter, etwa mit
der Schnittstelle HSK-E25, und
das ideal im Sichtfeld positi-

Modulsystem fiir
alle Spannfalle

Das Heinrich Kipp Werk baut
sein Sortiment im Bereich
»Werkstiickspannsystemec
kontinuierlich aus. Das neue
Fuinfachs-Modulsystem >Uni-
lock« wurde speziell fiir die
Fiinfseitenbearbeitung entwi-
ckelt. Die Werkstiicke werden
formschliissig mit dem Modul-
system verbunden. Die Basis-
module kénnen entweder di-
rekt auf Maschinentische mit
T-Nuten, auf Paletten mit Ge-
winde, auf Lochrastersysteme
50/40/M12 sowie auf die gan-
gigen Nullpunkt-Spannsyste-
me adaptiert werden. Durch
den modularen Aufbau und
die Vielzahl der Module kann
das System individuell zusam-
mengestellt und neu kombi-
niert werden. Das Werkstiick
wird auf einem, zwei oder vier
stabilen Modultiirmen befes-
tigt. Weitere Module fiir grof3e

onierte Mess-
gerat erlaubt
den einfachen I
Dateninput via
Touchscreen.

www.schenck-rotec.com

Werkstiicke sind montiertbar.
Das Spannsystem wird ma-
nuell, ohne Medienzufuhr be-
tatigt und kann sehr schnell
auf andere Werkstiicke oder
Vorrichtungen ~ umgeristet
werden. Die Montage erfolgt
denkbar einfach: Basismodul
platzieren, Aufbauspannmo-
dule aufstecken, Reduktions-
adapter mit angeschraubtem
Werkstiick aufsetzen und
dann mit ei- =1

nem Drehmo- E E
ment-Schlissel =
manuell

fest-
schrauben. En‘




Ideal fiir modernste CNC-Technik
Spanner fur Funfachsmaschinen

Um die Fiinfseiten-Bear-
beitung zu ermoglichen,
muss die zu bearbeitende
Flache eine gewisse Dis-
tanz zum Maschinentisch
aufweisen, die mindestens
dem Radius des Bearbei-
tungswerkzeuges entspre-
chen muss. Diesen Anfor-
derungen wird der neue
'RZM¢ von Rohm gerecht:
Ohne zusatzliche Unter-
bauten oder Sonderbacken
spannt der Zentrischspan-
ner das Werkstiick sicher
—und das bei einer minima-
len Storkontur.

Die besonderen Merkmale
des >RZM« sind relativ hoch
angesetzte Spannbacken, eine
oben, nahe den Spannbacken
liegende Spindel, die lange
Backenfiihrung und eine kom-
pakte Bauweise, um so wenige
Storkonturen wie nur méglich
zu bilden.

Die charakteristische Hohe
des Schraubstocks von 195
Millimetern deckt die meis-
ten Storkreisabmessungen
von Bearbeitungsspindeln ab.
Das ideale Fiihrungsverhaltnis

geht hervor aus dem patent-
rechtlich geschiitzten Fiih-
rungssystem der Backen. Bei
dieser innovativen Anordnung
wird der erste Backen aullen
und der zweite Backen in-
nen am Grundkorper gefiihrt.
Durch diese teleskopahnliche
Ausfiihrung kann eine lange
Backenfiihrungslange  reali-
siert werden, ohne die Fiinf-
achs-Bearbeitung wesentlich
einzuschranken.

Der RZM weist im vollstan-
dig geodffneten Zustand kaum
Storkonturen auf und durch
die ineinander fahrenden
Backen ist ein SchlieBen des
Schraubstocks bis auf Null
moglich. Durch die Doppel-
fiihrung kann der komplette
Spannbereich ohne Backen-
umbau genutzt werden.

Ein effektiver Kraftfluss wird
durch die sehr nahe am Werk-
stiick liegende Spannspindel
erreicht. Mit dieser Gestaltung
weist der RZM eine duBerst
steife Spannung auf. Diese
garantiert hochste Bearbei-
tungsqualitat bei niedrigstem
Eigengewicht. Der RZM ist
fiir einen optimierten Spane-
abfluss sehr offen konzipiert,

Top-Zubehor: Mit R6hm-SKB-
Krallenbacken lassen sich Roh-
und Sageteile sicher spannen.

welcher selbst bei Schwerzer-
spanung eine einfache Reini-
gung des Schraubstocks ge-
wahrleistet.

Perfekt abgerundet wird
der RZM mit dem Einsatz von
R6hm-SKB-Krallenbacken. Mit
diesen Aufsatzbacken lassen
sich Roh- und Sageteile auf
einer Spanntiefe von zwei

Millimetern sicher spannen.
Ermoglicht wird dies durch das
Eindringen von geharteten
Krallen in das zu spannende
Material. Durch die form-
schliissige Spannung lassen
sich sehr hohe Haltekrafte bei
deutlich reduziertem Kraft-
aufwand und geringem Ma-
terialverlust realisieren — ein
wichtiger Vorteil auch bei
empfindlichen und leicht ver-
formbaren Teilen.
Desweiteren bieten die Kral-
lenbacken einen zeitlichen
und kostentechnischen Vor-
teil, denn die formschliissige
Spannung wird damit ohne
eine zusatzli-
che Pragestati- E E
on erreicht, wie
sie sonst ange-
boten wird.

www.roehm.biz

i

Werfen Sie einen Blick

hinter die Kulissen der Macht!

e Erfahren Sie, was die Massen-
medien lhnen verschweigen.

e Profitieren Sie vom Insider-
wissen der besten Enthiillungs-
journalisten Deutschlands.

B B d o Ly e wrde

e Leisten Sie sich den Luxus
einer eigenen Meinung! Infor-
mieren Sie sich unabhangig.

e Erfahren Sie brisante und
wichtige Dinge friiher als andere.
Das sichert lhnen einen un-
schatzbaren Wissensvorsprung!

® Sparen Sie Zeit! Lassen Sie ein Team von Spezialisten die Flut
an Nachrichten fiir Sie auswerten. Sie werden kurz, knapp und

Der neue >RZM¢ von R6hm mit seinem patentierten Fiihrungs- prazise informiert!
prinzip schlieBt eine bestehende Liicke am Markt und ermaglicht

einen effizienten Einsatz der Fiinfachs-Zerspanungstechnologie.

Mehr unter www.kopp-exklusiv.de

Koee

Tel (074 72) 98 06 10 < Fax (0 74 72) 98 06 11
info@kopp-verlag.de * www.kopp-exklusiv.de
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Nicht billig, aber sehr preiswert
Die besonderen ER-Spannzangen

Geiz an der falschen
Stelle kann teuer werden,
schliefRlich hat Prizision
seinen Preis. Hochwerti-
ge Spannsysteme, wie sie
die Eugen Fahrion GmbH
& Co. KG anbietet, sorgen
fiir lingere Standzeiten
der Schneidwerkzeuge
und schonen die Maschi-
nenspindel. Wer daher
auf beste Spannwerkzeu-
ge setzt, bekommt seine
Investition an anderer
Stelle verzinst.

Die konventionellen Spann-
zangenfutter werden dank
ihrer Flexibilitat weiterhin
in vielen Betrieben trotz der
hinlanglich bekannten Pro-
blematik fehlender Rundlauf-
genauigkeit und mangelnder
Haltekrafte, speziell bei Billig-
importen, eingesetzt.
Anwender mit héheren An-
spriichen greifen dann oft zu
wesentlich teureren hydrau-
lischen Losungen oder auf
die Schrumpftechnik zurtick.
Je nach Konstruktion kénnen
diese Spannmittel entweder
keine oder zu viel Dampfung
haben. Dies kann sich negativ

Fahrion vereint mit dem patentierten Prazisions-Spannzangenfutter >Centro|P« die Flexibilitit des
konventionellen Spannzangenfutters mit hohen Rundlaufeigenschaften und Haltekraften.

auf die Standzeit des Schneid-
werkzeuges und die Oberfla-
che des Werkstiickes auswir-
ken.

Fahrion hat mit dem pa-
tentierten Prazisions-Spann-
zangenfutter >Centro|P«< zwei
wesentliche Eigenschaften in
einem Spannmittel vereint:
Einerseits die Flexibilitat des
konventionellen  Spannzan-
genfutters und andererseits
hohe Rundlaufeigenschaften
und Haltekrafte. Dies ergibt
ein universelles Spannwerk-
zeug mit optimalen Damp-
fungseigenschaften, das mit
einem hervorragenden Preis-
Leistungs-Verhaltnis bestens
fiir die moderne Fertigung ge-
eignet ist.

Fiir jeden Bedarf

Das Centro|P gibt es in liber
300 verschiedenen Ausfiihrun-
gen in den Versionen >Minis,
»Konisch« und »>Standard« fiir
alle auf dem Markt gangigen
Spindelaufnahmen und st
in fein abgestuften Auskrag-
langen bis 200 mm optimiert
fiir jeden Einsatzzweck. Das
Spannmittel ist universell ein-
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Das Kraftspannsystem >Maxi|Grip« verdoppelt die hohen Halte-
momente des Prazisions-Spannzangenfutters »Centro|P«.

setzbar zum Bohren, Senken,
Reiben, Frasen, HPC/HSC und
Gewindebohren. Mit einer
Rundlauf- und Wiederhol-
genauigkeit von drei Mikrome-
ter (bei 3xD, maximal 5o mm)
ist Centro|P bis zu sechsmal so
prazise wie ein herkémmliches
ER-Spannzangenfutter. Die
hohen Haltekrafte — doppelt
so hoch wie bei Standard-ER-
Spannzangenfutter — werden
erreicht durch den Verzicht auf
die lbliche Spannzangeniber-
briickung sowie die Tatsache,
dass die Spannzange komplett
im Futterkonus sitzt.

Zudem verstarken das ge-
schliffene Trapezgewinde mit
Doppelfiihrung, die polierte
Oberfliche sowie die Rauheit
in der Bohrung der Spannzan-
ge die Haltekrafte abermals,
was auch Schrupparbeiten
mit optimalem Ergebnis er-

moglicht. Durch das Element
»Spannzange« wird eine groft-
mogliche Dampfung erreicht.
Die Masse des Futters opti-
miert die Dampfung noch wei-
ter, was zur Schonung der Ma-
schine sowie der Spindel fiihrt.
Durch die optimale Kon-
struktion, die zu einem durch-
dachten Futteraufbau fuhrte,
erreicht man mit dem Centro|P
ein HochstmaR an Symmetrie
mit minimaler Restunwucht
zur Vermeidung von Schwin-
gungen. Die Wuchtgite liegt
bei G 2,5 bei bis zu 30000 Um-
drehungen pro Minute. Das
30 Grad-Trapezgewinde der
Spannmutter wird mit einer
speziellen Gleitbeschichtung
versehen, die die Reibung ver-
ringert und zusammen mit
der Doppelfiihrung fir eine
exakte Zentrierung der Spann-
mutter auf dem Futter sorgt.
Centro|P bietet ein optimales
Handling. Es kann schnell und
sicher mit einem Rollenschliis-
sel gespannt werden, womit
hohe Anschaffungskosten fiir
Peripheriegerate entfallen.

Echte Vielfalt

Ein Prazisions-Spannzangen-
futter kann jedoch nur so gut
sein, wie seine Spannzangen,
die bei Fahrion optimal auf das
Futter abgestimmt sind. Mit
der ersten 2 ym ER-Spannzan-
ge auf dem Markt wurden hier
auch Zeichen gesetzt.

Fahrion hat sein Programm
an hochprazisen ER-Spann-
zangen deutlich erweitert



und bietet nun fir das eigene
Prazisions-Spannzangenfutter
sCentro|P¢, aber auch fiir alle
gangigen Standard-ER-Spann-
zangenfutter, fiinf verschiede-
ne Ausfiihrungen an.

Neben ER-Spannzangen in
2 gym- und 5 pm-Ausfiihrung
werden zunehmend abgedich-
tete Spannzangen eingesetzt.
Diese verringern die Komple-
xitdt des Systems, indem sie
die Modelle mit Sondermutter
und Dichtscheiben ersetzen.
Zudem erlauben sie einen ho-
heren Kiihlmitteldruck, der bis
zu 120 bar betragen darf.

Als Innovation bietet Fahrion
diese abgedichteten Spann-
zangen auch mit Kihlmittel-
bohrungen an. Diese ermog-
lichen, das Kuhlmittel mit
groBem Druck direkt an die
Schneide zu bringen. Hohere
Genauigkeiten sowie langere
Standzeiten der Schneidwerk-
zeuge sind die Folge.

Dariiber hinaus werden Spa-
neknduel an der Schneide bes-
ser entfernt. Der Vorteil dieser
Spannzangen, die es auch fiir

0,0mm

=‘

2,0mm

CENTRO|P

DIN Spannzange
sitzt komplett in der
Aufnahme:

FAHRION Patent

W;

4,0mm

Naherungsweise
Wettbewerbslosung

._|—[ o
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Standard-ER
Spannzangenfutter

Da die Spannzange von Fahrion komplett im Futterkonus sitzt,
werden hohe Haltekrafte erreicht.

das Gewindeschneiden gibt,
ist der geringe Anschaffungs-
preis und die Flexibilitat fir
alle marktiiblichen Systeme.
Immer haufiger wird die Bear-
beitung hochzdher Werkstoffe

wie Edelstahl oder Titan ver-
langt — eine hohe Anforderung
an die Haltemomente ihrer
Werkzeugspannsysteme. Das
Hochleistungs-Kraftspannsys-
tem >Maxi|Grip< verdoppelt

die hohen Haltemomente des
Prazisions-Spannzangenfut-
ters Centro|P und ermoglicht
damit extreme Schruppzer-
spanung bei unveranderter
Systemgenauigkeit von drei
Mikrometer.

Mit der speziell entwickelten
und patentierten Induktions-
technik wird die Anwendungs-
breite des Centro|P ausgewei-
tet, die Werkzeugstandzeiten
erhoht und beste Oberfla-
chengtliten erzielt. Damit ver-
ringern sich die gesamten Sys-
temkosten.

Moderne Spannzangenfutter
bieten einen Mehrwert beziig-
lich Genauigkeit und flexiblen
Einsatz: Konstruktive Merk-
male am Futter und viele an-
wendungsorientierte  Spann-
zangenlésungen machen aus
dem Centro|P eine optimale

Preis-Leis- E-I E

tungs-Alterna-
1

tive zu anderen
o

Spannlésun-
gen am Markt.

Unschlagbar und kompromisslos...

O]
...1st die effiziente Produktions-Schleifmaschine T25
iIn Sachen Wirtschaftlichkeit.

Die kompakte und aufs wesentliche beschrankte TSCHUDIN T25 ist fiir
! hochste Anforderungen beziglich Qualitdt und Taktzeiten konzipiert.
[ Kompromisslose Integration des Handlings (Schlussellochlésung) wie

systemen

* hohe Verfuigbarkeit

auch Individuelle Anbindung autonomer Ladezellen.
* hohes Stlickvolumen auf kleinstem Raum
* prozessorientierte Lésungen dank modularem System

* steifes Maschinenkonzept mit entsprechenden Antriebs-

* standardisierte, integrierte Automatisierungslésungen

L. Kellenberger & Co. AG
Heiligkreuzstrasse 28

CH-9008 St.Gallen/Schweiz
Telefon +41 (0)71 24291 1]
Telefax +41 (0)71 242 92 22
www.kellenberger.com
info@kellenbergernet
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Die ganzheitliche Fertigung
Virtuell zum realen Werkstiick

In der Metallbranche sind zunehmend kiirzere Durchlaufzeiten, hohe Flexibilitdt und Qualitit gefragt. Die
Losung liegt auf dem Tisch: Die CAD/CAM-Systeme der Tebis AG sind darauf ausgerichtet, die virtuelle Welt der
Bauteil-Konstruktion und Programmierung optimal mit der realen Produktion auf der Maschine zu verbinden.

Seit bald 30 Jahren entwickeln die
Softwareexperten bei Tebis CAD/CAM-
Systeme, die sich an der Praxis und den
alltaglichen Herausforderungen im Fer-
tigungsprozess orientieren: Die Tebis
Produktstrategie bietet dem Werkstatt-
meister umfangreiche Méoglichkeiten,
Potenziale bestmoglich auszunutzen und
den Maschinenpark optimal auszulasten
- nach der NC-Programmierung und un-
mittelbar bevor das Bauteil auf die Ma-
schine geht.

Ein Filetstlick dieser Tebis Produktstra-
tegie ist die integrierte Simulation. Uber
eine ausgereifte virtuelle Maschinentech-
nik ermoglicht Tebis die realitatsgetreue
Visualisierung von Werkzeugwegen mit
kompletter Kollisionsliberwachung aller
eingesetzten Maschinen-Komponenten
inklusive Endschalterpriifung. Der Ma-
schinenbediener kann Aufspannlage,
Kopfanstellung und Abarbeitungsreihen-
folge nachtraglich verandern und Werk-
zeuge tauschen und editieren — je nach
realer Situation und Auslastung in der
Maschinenhalle.

Er reagiert flexibel und kurzfristig und
ist in der Lage, noch direkt vor Ferti-
gungsbeginn den Maschineneinsatz zu
organisieren. Dazu muss er ganz sicher
sein, dass die Bearbeitung absolut kolli-
sionsfrei verlduft. Daher ist die realitats-
getreue Simulation heute ein Dreh- und

Angelpunkt einer modernen Fertigung.
Wer Durchlaufzeiten verkiirzen will, ohne
QualitatseinbuRen hinzunehmen, der
muss in der Lage sein, schnell und flexi-
bel zu reagieren und seine Maschinen
voll auszulasten — mit der beruhigenden
Sicherheit, dass Kollisionen und Endschal-
terprobleme im Vorhinein ausgeschlos-
sen werden. Klar im Vorteil ist, wer dann
noch mehrere Bauteile in einer Aufspan-
nung zusammenfassen und Mehrmaschi-
nenbedienung einsetzen kann.

Fertigung ohne Stress

Bei der sogenannten >Mehrfachauf-
spannung¢« werden verschiedene Bautei-
le aus der Einzelteil-Programmierung zu
einer Aufspannung zusammengefasst.
Damit lasst sich die NC-Programmierung
von der Aufspannungsplanung trennen.
Die zeitliche und organisatorische Unab-
hangigkeit zwischen mechanischer Fer-
tigung und NC-Programmierung ist so
sichergestellt.

Es spielt keine Rolle, ob Rasterplatten,
Spanntiirme oder Mehrfachwechsler
verwendet werden, der Maschinenbedie-
ner sortiert die Werkzeugwege nach den
aktuellen Erfordernissen — bei schneller
Bearbeitung nach Werkzeug, bei hoher
Genauigkeit nach Bauteil. Bei grof3en Ver-

Der Tebis-Simulator holt die dreidimensionale Realitit der Werkstatt direkt in die
Welt virtueller Programmablaufe.
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fahrwegen oder langen Bearbeitungszei-
ten lassen sich auch mehrere Nullpunkte
verwenden. Absolute Genauigkeit ist im-
mer garantiert. Die Aufspannungspla-
nung erfolgt in der Tebis-Software und ist
in den Gesamtprozess integriert. Vor der
Fertigung lasst sich die Bearbeitung an
der virtuellen Maschine lberpriifen. Die
Umsortierung der einzelnen Bearbeitung
ist absolut prozesssicher.

Wo zwei oder mehr Maschinen von nur
einem Menschen bedient werden kén-
nen, lassen sich Maschinenstundensatze
signifikant verringern und die Wettbe-
werbsfahigkeit dadurch steigern. Wah-
rend die eine Maschine selbstandig lauft,
wird die Wartezeit des Bedieners genutzt,
um eine andere Maschine zu bedienen.
Die Mehrmaschinenbedienung ist eine
komplexe Aufgabe, fiir die einige unab-
dingbare Voraussetzungen erfiillt sein
miissen. Dazu gehdren zusammenhan-
gende Programme mit langen, unter-
brechungsfreien und selbstverstandlich
storungs-und kollisionsfreien Laufzeiten
sowie eine optimale Ausnutzung der Ma-
schinenzeiten.

Die hochwertigen CAD/CAM-LOsun-
gen von Tebis liefern dafiir beste Vor-
aussetzungen. Standardisierte und ef-
fiziente Bearbeitungsstrategien sowie
Fertigungsschablonen sorgen fiir gute
NC-Programme, die Moglichkeit der
Mehrfachaufspannung verringert Ma-
schinenriistzeiten und die Simulation ge-
wahrleistet einen sicheren Ablauf.

Tebis bietet die technischen Lésungen
fir eine intelligente Fertigung. Zudem
bringt der Hersteller der gleichnamigen
CAD/CAM-Software lber viele Jahre ge-
wachsenes, tiefgreifendes Branchen- und
Prozess-Knowhow mit. Das Software-
Haus ist somit in der Lage, seine Kunden
zu beraten und zu unterstitzen, wenn
es darum geht, die Fertigungsablaufe zu
optimieren, die Prozesse
etwa auf eine Mehrma- ._E E
schinenbedienung umzu- 'ﬁ.
stellen und die Losungen
zu implementieren. E

www.tebis.com



3D-Goodie nun auch fiir 2D-Falle
Bewahrte HPC-Strategie erweitert

Seit 2011 bietet Open Mind mit
'Hypermaxx: eine Strategie an, die
es erlaubt, deutlich héhere Spanvo-
lumina pro Zeiteinheit zu erzielen.
Was sich fiir 3D- und Fiinfachs-
Bearbeitungen bewédhrt hat, kann
nun auch fiir 2D-Aufgaben einge-
setzt werden.

»Hypermaxx¢, das komplett in >Hyper-
mill< integrierte Schruppmodul, vereint
optimale Fraswege, maximalen Material-
abtrag und kiirzestmogliche Fertigungs-
zeiten. Ideal verteilte Frasbahnen und
eine dynamische Vorschubanpassung
an die vorhandenen Schnittbedingun-
gen sorgen dafir, dass immer mit der
hochstméglichen Vorschubgeschwindig-
keit gefrast wird. Die Bearbeitung erfolgt
ausschliefRlich im Gleichlauf, im spiralfor-
migen Abfahren von Werkzeugbewegun-
gen, die sich am Ende immer mehr der
Sollkontur annahern. Der Fraser arbeitet
dabei weitgehend mit der kompletten

éfh ’07

@ %

Gerade bei Nuten, Taschen sowie prisma-
tischen Werkstiicken sind mit Hypermaxx
oft sehr hohe Einsparungen moglich.

Schneidlange. Ein besonderer Algorith-
mus des Systems sorgt dafiir, dass immer
das gleiche Volumen pro Fraszahn abge-
tragen wird. Damit wird das Werkzeug
optimal ausgelastet, aber nicht uberlas-
tet und es entsteht ein insgesamt grolRes
Spanvolumen pro Zeiteinheit. Voraus-
setzung fiir eine optimale Bearbeitung
ist eine dynamische Anpassung des Vor-
schubs an die vorhandenen Schnittbedin-
gungen.Der Anwender gibt also keine fes-

Fecboloai \

Diebold - Werkzeuge vom Feinsten

ten Werte fiir Drehzahl und Vorschub an,
sondern Eckdaten, die die jeweilige Werk-
zeugmaschine und das Werkzeug fahren
kénnen. Der Hypermaxx-Werkzeugweg
wird dann unter Beriicksichtigung des
Spanvolumens und eines harmonischen
Verlaufs berechnet. Das Verfahren ist fiir
weiche Werkstoffe wie Aluminium sowie
fiir Stahl, Titan und Nickellegierungen ge-
eignet. Hypermaxx wurde zunachst fiir
3D-Bearbeitungen auf beliebigen Roh-
teilkonturen und dann fiir das Fiinfachs-
Form-Offsetschruppen eingesetzt. Beim
3D-Taschenfrasen konnen beliebige Ta-
schen, offene oder geschlossene, Taschen
mit Inseln et cetera mit Hilfe von Hyper-
maxx deutlich schneller bearbeitet wer-
den.Open Mind bietet die-

se Optimierungsstrategie E . E
fiir das High Performance "

=]

Cutting nun auch fiir das
www.openmind-tech.com

2D-Taschenfrasen an.

diebald
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Fithrend bei
Koordinaten-
messgeraten
mit Optik
Tomografie
Multisensorik

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

w tere Informationen unter:
T'é:l_efon +49 641 7938519

“www.werth.d

CNC-Einsteigermodell
mit ganz viel Leistung

Die Siemens Drive Technologies
Division pridsentiert mit Sinume-
rik 808D Advanced ein neues CNC-
System fiir einfache Dreh- und
Frismaschinen und schlief3t damit
die Liicke zwischen der Sinume-
rik 808D fiir Einstiegsmaschinen
und der Kompaktklasse Sinume-
rik 828D Basic. Siemens erweitert
damit das CNC-Portfolio und kann
weltweit fiir jedes Maschinenkon-
zept die passende Losung bieten.
Die neue CNC-Steuerung bietet
eine einfache Inbetriebnahme und
hohen Bedienkomfort.

Mit der Einfithrung des neuen CNC-Sys-
tems >Sinumerik 808D Advanced« baut
Siemens sein bestehendes Sinumerik-
Portolio konsequent aus und setzt dabei
Uber alle Steuerungen hinweg auf ein
durchgangiges Bedienkonzept auf Basis
von >Sinumerik Operate¢, auch bei den
Einstiegs-CNCs. Auf diese Weise findet
sich der Bediener trotz unterschiedlicher
Technologien und Steuerungsklassen
schnell an jeder Sinumerik-CNC zurecht.
Merkmal der >Sinumerik 808D Advanced:«
ist die leistungsfahige Bus-Kommunikati-
on zwischen CNC und Umrichter, welche
kurze Zykluszeiten und hohe Datenraten
sowie die einfache Inbetriebnahme und
durchgangige Diagnose sicherstellt.

Fiir eine schnelle und intuitive Program-
mierung kommt das bewahrte >Program-
Guide Basicc zum Einsatz. Interaktive Ein-
gangsdialoge unterstiitzen in optimaler

Weise die Parametrierung der Zyklen
fir die Technologien Drehen, Frasen und
Bohren.

Hohe Produktivitat im Bearbeitungs-
prozess erfordert neben einer intuitiven,
zeitsparenden Bedienung auch leistungs-
starke Funktionen. Uber die Auto Servo
Tuning-Funktion (AST) gelingt es dem
Maschinenhersteller mit nur wenigen
Eingriffen das mechatronische Gesamt-
system zu optimieren. Die Funktion »Safe
Torque Off« (STO) stellt den Einstieg in die
Welt der integrierten Sicherheitsfunktio-
nen dar, wie sie in dieser Steuerungsklas-
se einzigartig ist.

In der Auspragung >Sinumerik 808D
Advanced M« ist die neue CNC-Steue-
rung zudem mit der »Advanced Surface«-
Funktionalitat ausgestattet. Durch den
innovativen >Look Ahead« und moderne
Regelalgorithmen werden Geschwin-
digkeitsprofile optimal abgeglichen. Auf
diese Weise lassen sich kurze Bearbei-
tungszeiten bei gleichzeitig hochster
Oberflachenqualitdt erreichen. Somit
eignet sich die Sinumerik 808D Advanced
auch fiir einfache Formenbauanwendun-
gen. Dank eines intelligenten Speicher-
konzeptes konnte auf Pufferbatterien
ganzlich verzichtet und der Wartungsauf-
wand im Betrieb auf ein Minimum redu-
ziert werden. Frontseitig
bietet das Bedienfeld in
Schutzart IP65 optimale
Robustheit auch in rauen
Umgebungsbedingungen.

siemens.com/industry

Die neue CNC-Steuerung »Sinumerik 808D Advanced« von Siemens zeichnet sich durch
eine einfache Inbetriebnahme und hohen Bedienkomfort aus.

42 Welt der Fertigung | Ausgabe 02.2014



Der sichere Weg zur Elektrode
Problemlos zur fragilen Struktur

Mit »Visic« deckt die Mecadat CAD/
CAM Computersysteme GmbH
dank der dort implementierten
speziellen Funktionen die Prozess-
kette fiir die Elektrodenfertigung
durchgingig ab.

In der Konstruktionsphase sollte die
Elektrodengeometrieerstellung beschleu-
nigt werden. Vollparametrische Ansatze
wie Konstruktionsbdume oder Abhan-
gigkeiten sind fiir die Performance einer
effektiven Elektrodenkonstruktion eher
hinderlich. Visi benutzt hier einen sehr
direkten und dadurch extrem schnellen
Modellieransatz. Zuerst konnen die Elek-
trodenbereiche mit den verschiedensten
Selektionstechniken einfach erfasst wer-
den. Das System erstellt automatisch die
entsprechenden Rohteile und erganzt
die Erodierbereiche mit tangentialen
Verlangerungen zu frasbaren Volumen-
modellen. Fiir die Prozesskette wichtige
Informationen wie die Anfahrposition,
Verdrehung, UntermaRe oder Art der Aus-

Noch mehr Leistung
fiir TNC-Steuerungen

Unter dem Begriff -Dynamic Precision¢
prasentiert Heidenhain eine Gruppe neu-
er Funktionen fir TNC-Steuerungen. Sie
reduzieren die dynamischen Abweichun-
gen von Vorschubachsen in Werkzeug-
maschinen, wodurch sich die Bahngenau-
igkeit auch bei hohen Vorschiiben und
komplexen Bahnbewegungen erheblich
verbessert. Der Anwender kann dadurch
das Genauigkeitspotential der Maschine
vollstandig nutzen. Vorteile sind schnel-
lere Zerspanprozesse mit hochster Werk-

Fiir die Erstellung von Elektroden ist Visi
von Mecadat erste Wahl.

lenkung, werden erfasst und automatisch
den Elektroden zugewiesen. Der Halter
wird vom Benutzer aus einer Bibliothek
gewahlt und der Elektrode zugefiigt. Im
sogenannten Elektrodenmanager wer-
den nun alle Elektroden eines Projektes
verwaltet. Eine Simulation mit Kollisions-
priifung samtlicher Elektroden ist immer
moglich. Fiir jede Elektrode wird automa-
tisch eine Dokumentation erstellt, die alle
relevanten Informationen enthdlt. Um
die Prozesskette digital geschlossen zu
halten, kdnnen die senktechnisch wich-

stlickgenauigkeit und Oberflichenqua-
litdt von Anfang an. sDynamic Precision«
umfasst folgende TNC-Funktionen fiir die
zeiteffiziente Fertigung praziser Bauteile:
«  Cross Talk-Compensation — diese
Funktion kompensiert beschleuni-
gungsabhangige Positionsabwei-
chungen
«  Active Vibration Damping — AVD
dampft aktiv Aufstell- und An-
triebsschwingungen
«  Position-/Load-/Motion Adaptive
Control — PAC/LAC/MAC passen
Reglerparameter positions-/last-/
bewegungsabhidngig an die Bear-
beitung an
Die >Dynamic Precision«Funktionen
erganzen sich gegenseitig optimal. Da-
durch sind Zeiteinsparungen bis zu 15
Prozent bei gleichzeitig signifikant besse-
rer Oberflachenglite und Bauteilgenau-
igkeit moglich. Der Anwender profitiert
dartiber hinaus von weni-
ger Ausschuss und Nach- E E
arbeit — insgesamt also .
von deutlich reduzierten
Stiickkosten. E

heidenhain.de

tigen Informationen an die Senkerodier-
maschine weitergegeben werden. Damit
konnen Systeme wie Zimmer+Kreim oder
Certa Systems angesteuert werden. Auch
die Einbindung und Programmierung von
Messmaschinen ist mit speziellen Plug-
ins moglich. Im Prozessschritt >Elektro-
denbearbeitung: liefert das Modul »Visi
Machining« optimale Strategien fiir die
Bearbeitung von Elektroden - speziell
auch im Bereich Graphitfrasen. So kann
zum Beispiel mit der Strategie Rippen-
bearbeitung eine hohe, diinne, fragile
Struktur, wie eine Nadelelektrode, pro-
zesssicher bearbeitet werden. Diese neue
Vorgehensweise kombiniert Schrupp-
und Schlichtbearbeitung in einer Strate-
gie. Der so entstehende Werkzeugweg

gewabhrleistet eine groRt-
mogliche Stabilitdt des E E_..
Risiken des Bruches der
Elektrode. E

Bauteils und minimiert die

Erleichterung fiir den
Hydraulik-Fachmann

Maplesoft hat die neueste Erweiterung
der MapleSim-Produktfamilie vorgestellt:
Die >MapleSim Hydraulics Library< von
Modelon. Mit diesem umfangreichen
Hydraulikmodul koénnen Ingenieure in
der Industrie bereits getestete Hydrau-
likkomponenten nahtlos integrieren und

dabei natirlich weiterhin E E
L

alle Vorteile der Fahigkei-
ten von MapleSim zur Mo-
dellierung, Analyse und
Simulation nutzen.

maplesoft.com
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Auch fiir Kunstwerke geeignet
Paternoster als Universaltalent

Die Schwab Férder- und
Lagertechnik GmbH hat
einen Coil-Industriepater-
noster mit Handlingein-
richtung fiir das effiziente
Verarbeiten beschichteter
Sandwichbauteile entwi-
ckelt. Eingesetzt wird die
kundenspezifisch gefertig-
te Anlage in der Produkti-
on von Seiten- und Boden-
teilen fiir Wohnmobile bei
einem siiddeutschen Her-
steller.

Der Paternoster dient als
Lager und Puffer sowohl fiir
die Coils aus Aluminium als
auch fiir die Rollen mit glas-
faserverstarktem Kunststoff,
die zur Beplankung der Bau-
teile verwendet werden. Eine
eigens konstruierte Doppel-
Schneidemaschine trennt
beide Materialien, ohne dass
die Rolle gewechselt werden
muss. Dadurch erspart sie ei-
nen Arbeitsgang. Neben dem

Zeitgewinn profitiert der Kun-
de von der hohen Prazision
des Zuschnitts. Mit der neuen
Anlage erweitert Schwab die
breite Palette der Einsatzmog-
lichkeiten seiner Industrie-
Paternoster um eine weitere
Anwendung.

Das Anlagenkonzept greift
bereits bei der Einlagerung
der schweren Coils. Ein von
Schwab entwickeltes Belade-
system ersetzt die miihevol-
le Handarbeit. Stattdessen
werden die Tragestangen mit
Hilfe eines Transport- und
Einfidelwagens am Paternos-
ter entnommen und in das
Coil eingefadelt. Nachdem die
Spreizdorne ausgefahren sind,
kann ein Stapler den Paternos-
ter von hinten mit dem Coil
beladen. Die Ausgabe ist auf
der Vorderseite am Schneide-
tisch.

Da Schwab samtliche Anla-
gen nach kundenspezifischen
Vorgaben fertigt, konnen die
GrofRen und Malle der Pater-

noster individuell festgelegt
werden. Da die Lagersysteme
Platz sparen sollen, werden sie
zudem stets den raumlichen
Gegebenheiten angepasst.

So ist beispielsweise ein Be-
laden von aufen und eine
Entnahme im Haus moglich,
an einer oder beliebig vielen
Bedienstellen. Genauso be-
stent die Moglichkeit einer
Zufuhr im Keller und der Ent-
nahme im Erdgeschoss. Zu-
dem sind Industriepaternoster
auch auRerhalb der Halle mit
Einhausung und mit direkter
Anbindung an die Weiterver-
arbeitung realisierbar.

Rasch geliefert

Angetrieben werden die Pa-
ternoster durch umlaufende
Ketten, in deren Glieder die
Gondeln oder Tragestangen
fiir das Lagergut eingehdngt
werden. Da Schwab bei der
Fertigung auf eine groRe Aus-

Paternoster von Schwab werden iiberwiegend bei Kunden aus Handwerk, Handel und Industrie

eingesetzt, von der Automobilindustrie iiber die Pharmabranche bis hin zum privaten Nutzer.
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wahl vorgefertigter Kompo-
nenten zuriickgreifen kann,
verspricht das Unternehmen
kurze Lieferzeiten.

Vielfaltig sind die Einsatz-
moglichkeiten auch beim
Zwischenlagern. Bei einem
Automobilzulieferer beispiels-
weise wird ein Paternoster
zum Kiihlen von 400 Grad Cel-
sius heiBen Achstragern und
-schenkeln aus Aludruckguss
eingesetzt. Als Puffer reduziert
er die Temperatur der Werk-
stiicke innerhalb von zwanzig
Minuten auf 35 Grad Celsi-
us. Dabei blasen zahlreiche
Ventilatoren im Paternoster
stiindlich rund 35000 m3 un-
gekiihlte Raumluft durch den
Paternoster.

Gefragt sind die Paternoster
von Interessenten aus vielen
Branchen, angefangen bei der
Automobilindustrie Uber die
Pharmabranche bis hin zum
privaten Nutzer. Uberall dort,
wo Waren platzsparend gela-
gert und schnell, effizient und
ergonomisch wieder verfiigbar
gemacht werden miissen, sind
die Kunden von Schwab anzu-
treffen. Auch ungewdhnliche
Einsatzorte gibt es: Neben
Abnehmern aus Handwerk,
Industrie und Handel hat bei
Schwab auch ein Kunstsamm-
ler geordert, der seinen Pater-
noster zur Prasentation seiner
Kunstwerke im Wohnzimmer
nutzt.

Paternoster eignen sich auch
dazu, um Arbeitsplatze an die
Anforderungen von Menschen
mit Behinderung anzupassen.
Da die Anlagen den jeweils
individuellen Bediirfnissen an-
gepasst werden kénnen, ist ein
Beladen und Entnehmen des

Lagerguts fir E- .'.-,|1E

Menschen mit
eingeschrank-
ter Mobilitat
leicht moglich. Et'r .

www.schwab-lagertechnik.de



Leistungstrager fiir Gewichtiges
Punkten mit Gantry-Bandsagen

Der Alltag in Schmie-
debetrieben und Stahl-
werken erfordert extrem
robuste Werkzeugma-
schinen. Sie miissen ne-
ben Schmutz und Staub
auch enorme Gewichte
aushalten und nebenbei
prizise und zuverlis-
sig ihren Dienst tun. Die
HBPs530 und HBP650 sind
zwei  Bandsidgemaschi-
nen von Behringer, die
fiir diese Aufgaben per-
fekt ausgelegt sind.

In Schmiedewerken, Walzen-
und KokillengieRereien sowie
bei der Stahladjustage sind
die Maschinen von Behringer
die Spezialisten zum Schop-
fen von Stangen, Ausklin-
ken von Materialproben und
Sagen von Gutteilen. Hohe
Schnittgenauigkeit und lange
Bandstandzeiten sind auf die
Zwei-Saulen-Bauweise sowie
die Verwendung von vibrati-

onsdampfendem  Grauguss
aller bandfiihrenden Teile zu-
riickzufiihren.

Die Maschinen verfligen

tber einen durch zwei Rund-
saulen parallel gefiihrten Sa-
gerahmen. In Verbindung mit
den spiel- und verschleiBfrei
vorgespannten Bandfiihrun-
gen erzeugt dies eine gute

Schwingungsdampfung und
ist Garant fiir prazise Schnitte.
Der massive Auflagetisch
ist fest auf dem Hallenbo-
den verankert. Dadurch sind
die Maschinen bestens fiir
das Trennen tonnenschwerer
Bolzen und Stdbe in rauem
Arbeitsumfeld geeignet. Die
Positionierung der Sageag-
gregate fiir den Schnitt erfolgt
manuell gesteuert mittels fre-
quenzgeregelter Antriebe.
Dort, wo gerade nicht ge-
sagt wird, ist der Tisch frei
zuganglich. Hauptzeitparal-
leles Be- und Entladen ist da-
mit ebenso moéglich, wie die
Entlastung der Krankapazitat
durch gleichzeitiges Auflegen

Zum Sagen schwer zerspanbarer Materialien stehen bis zu 11 kW

Antriebsleistung zur Verfiigung.

mehrerer Teile. Bei Maschi-
nenvarianten mit zwei Sage-
aggregaten kann wahlweise
an einem Stab oder an meh-
reren Staben zugleich gesagt
werden.

Sicher spannen

Eine robuste Spannein-
richtung ist das A und O, um
Brammen mit verzunderten
Oberflachen  wirtschaftlich
Sagen zu konnen. Die beiden
Gantry-Varianten sind daher
mit zentrischer Materialspan-
nung ausgestattet, bei der die
Spannstocke und Fiihrungsar-
me unabhangig voneinander
zustellbar sind. Das tonnen-
schwere Material wird in der
Position gespannt, in der es
auf den Tisch aufgelegt wur-
de, ohne es bewegen zu mis-
sen.

Auch der Materialauflage-
tisch ist fiir den rauen Einsatz
funktionell und robust ausge-
fiihrt. Die Auflagen koénnen
variabel an das zu sagende
Material angepasst werden.
Fur Rundmaterial bietet sich
beispielsweise eine prismati-
sche Auflage an, fiir Flachma-
terial eine flache Auflage mit
Anschlag. Auch beim eigent-

Die HBP530 und HBP650 von Behringer sind Bandsagemaschinen die sich dank einer Zwei-Saulen-
Bauweise und der Verwendung von Grauguss fiir den hartesten Einsatz empfehlen.

lichen Sageprozess setzt die
HBP530 Gantry und HBP650
Gantry Akzente.

Zum Sagen schwer zerspan-
barer Materialien stehen bis
zu 11 kW Antriebsleistung und
spezielle, drehmomentstar-
ke Getriebestufen zur Verfi-
gung. Die serienmaRige hyd-
raulische Vorschubregelung
mit Kraftaufnahme direkt am
Sageband sorgt dafiir, dass
das Band nicht iiberbelastet
wird.

Hohe Schnittleistung steht
damit in keinem Widerspruch
zu  wirtschaftlichen Sage-
bandstandzeiten. Um das
Ausklinken von Werkstoff-
proben zu ermdéglichen, kann
die Maschine optional auch
Schnitte in horizontaler Rich-
tung durchfihren. Dazu sind
die Bandfiihrungen um 9o
Grad drehbar ausgefiihrt. Der
Sagerahmen wird dabei auf
die gewiinschte Schnitthohe
positioniert. Der erforderliche
Sagevorschub beim horizon-
talen Sagen wird elektromo-
torisch durch
den  Stellan-
trieb des Sage-
rahmens aus-
gefiihrt.

www.behringer.net
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Kempact RA
Wechseln Sie zum
neuen Mal3stab
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Energy efficient

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

Zu den Ausstattungsmerkmalen 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

Den Winkelfehler nun
absolut sicher im Griff

Mit einem ganzen Paket an Sinnvollem
wartet Trumpf fiirs Biegen auf. Die Bie-
gemaschinen der TruBend-Serie »5000¢
werden ab sofort mit der Funktion »TCB«
(Thickness Controlled Bending) ausge-
stattet. Gemeinsam mit dem >BendGuard:«
und der optischen Rust- und Positionier-
hilfe bildet sie das »Smart Bending Packa-
ge«. Diese niitzlichen Helfer erleichtern
das Biegen ganz entscheidend. So zeigt
beispielsweise die optische Riist- und Po-
sitionierhilfe dem Bediener lber LEDs, an
welchen Stellen er ein Biegewerkzeug riis-
ten oder wo die nachste Kantung erfolgen
muss. Der BendGuard ist eine optische

Die Beliebte fiir noch
mehr Sageerfolg

Die halbautomische Universal-Geh-
rungskreissage >KKS 450 Hc« ist eine der
beliebtesten Maschinen aus der Kalten-
bach-Baureihe »KKS«. Egal ob Vollmate-
rial, Rohre oder Profile, alle Materialien
werden mit derselben Leistung gesagt.
Zuverlassig und sicher ist die KKS 450 H
fir Einzelschnitte und die Verarbeitung
von Serien geeignet. Um ein Hochstmaf}
an prazisen Schnitten zu gewahrleisten
ist sie mit einer stabilen Anlageflache

Sicherheitseinrichtung und sorgt dafiir,
dass Unfdlle an Trumpf-Biegemaschinen
so gut wie ausgeschlossen sind. Ist eine
Storkontur, beispielsweise eine Hand, im
Sicherheitsbereich des Lichtfeldes des
BendGuard, stoppt die Biegemaschine so-
fort. Blechdickenschwankungen sind ein
nicht zu unterschatzender Faktor, der fiir
so manches AusschuBteil verantwortlich
ist. Die Materialstarke kann von Blech zu
Blech durch Fertigungstoleranzen in der
Platinenherstellung oder von Blechrand
zur -mitte innerhalb einer Tafel durch
den Walzprozess variieren. Auch dafir
hat Trumpf nun eine Lésung im Portfo-
lio: Die neue Funktion >TCB¢« reduziert
Winkelfehler, die durch derartige Blech-
dickenschwankungen entstehen. Die
Biegemaschine erkennt automatisch die
tatsachliche Blechdicke, wenn das Werk-
zeug auf das Blech auftrifft. AnschlieRend
berechnet die Steuerung die Eintauchtie-
fe des Oberwerkzeugs entsprechend dem
Ergebnis der Messung neu und korrigiert
sie selbstandig. Die Maschine erreicht so
ohne  Produktivitatsver- E"I-
lust, Kalibrierung und Pro- |
grammieraufwand eine 1

von der Blechdicke unab-

hangige Winkelqualitat. E L

ausgestattet und bietet dem Bediener so-
mit einen Werkstiickanschlag beidseitig
vom Sageblatt. GroRter Wert wurde auf
die gute Zuganglichkeit beim Sageblatt-
wechsel und Wartungsarbeiten gelegt.
Die Anwender diirfen sich lber eine ein-
fache und bedienerfreundliche, elektro-
nische Steuerung direkt an der Maschi-
ne freuen. Die KKS 450 H verfligt tber
einen Langhub-Spannzylinder, damit
entfallen die manuellen Voreinstellun-
gen der vertikalen Spanneinrichtung. Die
erhohte Forderleistung des Hydraulikag-
gregates ermoglicht einen schnelleren
Sageblatt-Rucklauf. Die Maschine ist mit
einer CNC-Steuerung fiir die Einstellung
des Schnittwinkels ausgestattet. Uber
ein Eingabe- und Diagnosepanel erfolgt
somit die Bedienung und Programmie-
rung auch per Knopfdruck und steigert so
maRgeblich den Bedienkomfort und die
Produktivitat in der Fertigung. Die ausge-

reifte Kaltenbach-Baukas-
tensystematik ermoglicht E E

zudem die Abstimmung :r o
der Maschine auf die Kun-
denanforderungen. EE .

kaltenbach.com
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Der Spezialist fur grof3e Blocke
Alu prazise auf Maf geschnitten

Die neue Hochleistungs-Bandsa-
gemaschine »Kastomaxcut A 6 x 16
Alu¢ sorgt bei einem Aluminium-
hersteller fiir saubere hochprizise
Schnitte aus Alu-Gussblocken.

Die GLEICH Aluminiumwerke GmbH
& Co.KG stellen Aluminiumplatten in
Plattendicken zwischen 5 bis 600 Milli-
meter her, die aus Alu-Gussblécken mit
der Abmessung 2000 x 4000 x 800 mm
gesagt werden. Um die Produktion zu
optimieren, suchten das Unternehmen
nach einer Losung, die die Sagekapazitat
bei gleichbleibender Qualitat erhoht. Das
Projekt wurde in enger Kooperation mit
dem Sagespezialisten Kasto realisiert. Die
Kundenwiinsche flossen in den Konstruk-
tions- und Planungsprozess der neu ent-
wickelten »Maxcut« ein.

Die Hochleistungs-Bandsagemaschine
mit 12 Metern Lange und 6,8 Metern
Breite iiberzeugt durch eine hohe Verfiig-
barkeit und einfache Bedienung. Bei ei-
nem Wechsel der Aluminiumblécke wird
zudem wenig Zeit vergeudet: Die Still-
standzeiten liegen unter drei Minuten.
Dariiber ist der vollautomatische Betrieb
der Maschine liber mehrere Tage hinweg
gewahrleistet. Die Maxcut ist eine der
starksten Maschinen am Markt und durch
ihre extrem schwere Bauart fiir den mitt-

leren bis sehr harten Produktionseinsatz
ausgelegt sowie fiir den Einsatz von Bi-
Metall- und Hartmetallbandern geeignet.

Die Bandstandzeiten konnten durch den
Einsatz der Maschine deutlich verbessert
werden. Sie wurden im Vergleich zu den
friher genutzten Anlagen auf 3000 Qua-
dratmeter verdoppelt. Zu den weiteren
Starken der Bandsagemaschine gehoren
die Vernetzung zum kundenseitigen ERP-
System und die deutliche Verbesserung
der Spaneabsaugung gegenuber ver-
gleichbaren Maschinen.

Top-Technik inside

Die Schnittgeschwindigkeit der Anlage
lasst sich stufenlos von 300 bis 3000 m/
min regeln. Durch den Einsatz modernster
Technik werden eine extrem hohe Lauf-
ruhe und ein vibrationsfreies Arbeiten
erreicht. Dies bedeutet kiirzere Schnitt-
und hohere Werkzeugstandzeiten. Die
Filhrung der Sageeinheit erfolgt Uber
zwei senkrecht auBerhalb des Arbeits-
raumes stehende, groR dimensionierte
Fihrungssaulen. An jeder Fiihrungssaule
sind jeweils zwei Linearfiihrungseinhei-
ten mit je sechs spielfrei eingestellten
Fihrungswagen angeordnet. Dieses Sys-
tem gewahrleistet hohe Steifigkeit, ma-
ximale Dampfung und Schnittprazision.

Die »Kastomaxcut« sdgt aus Aluminium-Gussblécken mit einem Gewicht von rund 15
Tonnen Platten in unterschiedlichen Dicken.

Die Maschine ist mit einer Schragstellung
des Sagewerkzeugs durch asymmetrische
Anordnung der beiden Sdgekopfe aus-
gestattet. Dies bewirkt eine verkiirzte
Werkzeugeingriffslange wahrend der Ein-
tauchphase und schont dadurch das Sa-
geband. Die Verfahrgeschwindigkeit lasst
sich auf Kundenwunsch stufenlos von o,5
bis 500 mm/min regeln. Die Hydraulikan-
lage ist von aufRen leicht zuganglich. Da-
durch werden Wartungszeiten wie Olkon-
trolle und Filterwechsel auf ein Minimum
reduziert.

Die Anlage ist mit der Kasto Sagema-
schinensteuerung »TechnoControl« aus-
gestattet. Sie ermoglicht die automati-
sche Zuordnung der Schnitttechnologie
fir die entsprechenden Materialquali-
taten und des eingesetzten Sageblattes
(HSS oder HM). Bis zu 2000 Materialda-
ten kénnen gespeichert werden, der Auf-
tragsspeicherist fiir die Eingabe von 1000
Plattendicken-/Stiickzahlkombinationen
ausgelegt. Die Sageblattkiihlung erfolgt
uber ein Minimalmengen-Schmiersystem
mit Fillstandsiiberwachung.

Die Aluminium-Gussblocke mit einem
Gewicht von rund 15 Tonnen werden der
»Kastomaxcut« automatisch tber Rollen-
bahn und Querférderer zugefiihrt. Nach
dem Sagevorgang wird jede einzelne Plat-
te mit einem Kasto-Vakuummanipulator
von der Sdge entnommen und auf eine
Rollenbahn zum Weitertransport in Lager
oder Fertigung gelegt. Die Vakuumtrans-
portanlage ist mit mehreren Saugern aus-
gestattet, die bis zu 3,5 Tonnen bewegen
kénnen. Platten mit einem hoheren Ge-
wicht werden manuell mit einem Hallen-
kran gehandelt.

Eine Sonderrollenbahn ermdéglicht die
beidseitige Werkstiickentnahme - ein
Kundenwunsch, den Kasto nachtraglich
erfiillte. Alle Rollen der Bahn mit einer
Lange von 4,5 Metern sind angetrieben.
Bei der Umsetzung wurde grof3es Augen-
merk auf das Thema >Sicherheit« gelegt.
Voraussetzung fiir prozesssicheres Arbei-
ten ist, dass vorher das Werkstiick korrekt

angelegt ist. Vor der Uber- E E

gabe wird diese Position
Uiberwacht. Ist die Position E::&l A

nicht korrekt, wird der Ab-

lauf gestoppt.
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Technik
MUSEUM SPEYER

Das ideale Ausflugsziel fur die ganze Familie.
www.technik-museum.de
365 Tage im Jahr geéffnet.
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Komplettbearbeitung
in besonderer Weise

Danobat-Overbeck stellt eine be-
sondere Variante der Innen- und
Radiusschleifmaschine vom Typ
»IRD-400¢ vor. Im Verbund mit der
Danobat Auflenschleifmaschine
vom Typ »LG-400¢« werden auf die-
ser Maschine Innenkegel im Ver-
hiltnis 1:10 und Auflenfasen an
Keramikkomponenten fiir Hiiftge-
lenksprothesen bearbeitet.

Dariiber hinaus eignet sich die IRD-400
auch fiir den universellen Einsatz in der
Einzel- und Serienfertigung beim Innen-,
AuRen-, Plan- und Unrundschleifen von
Umformwerkzeugen,  Kurvenscheiben,
allgemeinen Prazisionsbauteilen oder
Lagerringen. Die Maschine verfiigt lber
ein vollautomatisches Portal-Ladesystem
zum Be- und Entladen der Werkstiicke
mit Vakuumgreifer und Werkstiick-Maga-
zinierfunktion iiber zwei NC-Palettenver-
takter.

Das Modell ist auRerdem mit einem
Uber das SPS-Programm beziehungswei-
se Uber Drucktaster gesteuerten System
zur Ausschleusung von Werkstiicken
ausgeriistet. Mit Hilfe dieses Systems
konnen einzelne Werkstlicke stichpro-

benartig entnommen werden, ohne den
Bearbeitungsprozess zu unterbrechen.
Der schleifbare Innendurchmesser be-
tragt maximal 200 mm, bei einem ma-
ximalen Werkstlickgewicht von 70 be-
ziehungsweise 170 kg. Der maximale
Verfahrweg der Maschine betragt 400
mm in der X- und 450 mm in der Z-Achse.

Zu den Hauptbaugruppen der Maschine
zahlt der schwenkbare, CNC-gesteuerte
Werkstiickspindelstock (Bo-Achse) mit ei-
nem Schwenkbereich von + 91/ - 15 Grad,
uber den die verschiedenen Kegelwinkel
eingestellt werden.

Die  HF-Innenschleifspindel ermog-
licht Schleifgeschwindigkeiten von bis
zu 90000 U/min, wahrend die Aullen-
schleifeinheit Schleifscheiben bis zu
einem maximalen Durchmesser von 250
mm aufnehmen kann. Die Maschine wird
mit keramisch und metallisch gebunde-
nen Diamantschleifscheiben betrieben.
Das Schleifen erfolgt mit Ol. Die Innen-

kegel und AuRenfasen

werden liber das Schwen- E' E
entsprechenden  Winkel I-
bearbeitet. E

ken der Bo-Achse in die

Die IRD-400 von Danobat eignet sich fiir den universellen Einsatz in der Einzel- und
Serienfertigung beim Innen-, AuBen-, Plan- und Unrundschleifen.
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Ersonnen fiir hochste Genauigkeit
Flachschleifen in Perfektion

Ob Bauteile fiir Dosierstationen
in der Tablettenherstellung, Ext-
rusionsdiisen in der Akkumulato-
renindustrie oder Komponenten
fiir Windkraftanlagen, alle haben
eines gemeinsam: Die Prazisions-
anforderung nimmt stetig zu und
die Toleranzfelder werden immer
enger definiert. Der Schleifmaschi-
nenhersteller Okamoto offeriert
mit der ACC-Flachschleifmaschi-
nenserie genau das Equipment,
um die notigen Ebenheiten bis in
den pm-Bereich schnell und wirt-
schaftlich zu realisieren.

Prazisions-Flachschleifmaschinen  der
ACC-DX-Baureihe von Okamoto haben
sich am Markt bereits einen hervorragen-
den Namen in der Industrie geschaffen.
Mit den ACC-CA (Saulenvorschub) be-
ziehungsweise ACC-SA-Maschinentypen
(Kreuztisch) legt Okamoto in Sachen Pra-
zision, Schnelligkeit, Wirtschaftlichkeit
und Bedienkomfort noch eine gehdrige
Schippe drauf.

Dazu verstarkte Okamoto bei den Typen
»ACC 42 SAiQs, »52 SA« beziehungsweise
»63 SA« gegeniiber den DX-Modellen die
Maschinenkonstruktionselemente.  So
wurden beispielsweise die Gusskonstruk-
tion fiir mehr mechanische und thermi-
sche Stabilitat sowie die Schlitten durch
groRziigig dimensionierte Doppel-V-Fiih-
rungen mit wenig Uberhang ausgefiihrt.
Jede Fihrungsbahn hat nun 20 hand-
geschabte Punkte, was 50 Prozent der
gesamten Flache entspricht. Das bringt
noch mehr Genauigkeit beim Schleifen.
Die Maschine kann so in der Vertikalach-
se groBere Schleifkrafte aufnehmen und
beste Wiederholgenauigkeiten garantie-
ren.

Ein Beispiel fiir konstruktiven Vorteile
ist die CNC-Flachschleifmaschine ACC
42 SAIQ. Sie verfligt standardmaRig tber
ein hydraulisches Schnellhubsystem mit
Positionserkennung, wobei alle Punkte
angefahren und per Tastendruck besta-
tigt werden. Der Operator kann bis zu
flinf verschiedene Hublangen gleichzeitig
einstellen. Alle Schleifzyklen laufen auto-
matisch ab. Das automatische Abrichten
uberkopf ist optional erhaltlich. Moglich
macht das die Steuerungstechnik >|Q<von

Mit den Flachschleifmaschinen der ACC-Serie von Okamoto kénnen Anwender in den
unterschiedlichsten Branchen sehr gute Ebenheiten bis in den pm-Bereich schnell und

wirtschaftlich realisieren.

Okamoto. Selbst komplizierte Schleifvor-
gange lassen sich mit ihr ohne tiefgrei-
fenden Kenntnisse der Schleiftechnologie
programmieren.

So stellt die Steuerung beispielsweise
beziiglich der Schleifscheiben-KorngroRe
automatisch die optimalen Werte ein.»1Q¢
steuert simultan zwei NC-Achsen. Dabei
kann der Anwender alle Positionen wie
auch Vorschubdaten mit Teach-In-Funk-
tion uiber den Farbbildschirm mit Dialog-
flihrung jederzeit auch bei laufendem
Betrieb einstellen.

Durchdachte Konstruktion

Fiir Maschinen mit Querweg groRRer als
400 mm setzt Okamoto mit der ACC-CA-
Serie auf das Sdulenvorschubsystem. Das
macht unter anderem die Be- und Ent-
ladung einfacher. Die Konstruktion der
CA-Typen besteht aus einem besonders
stabilen, einteiligen T-férmigen Maschi-
nenbett. Fir hochste Genauigkeit wird
der Maschinentisch beidseitig auf der ge-
samten Lange gefiihrt.

Das bedeutet, dass zusatzliche Vorrich-
tungen und Spannmittel jederzeit kom-
plett unterstiitzt werden. Ebenso erlaubt
diese Bauweise eine bessere Zuganglich-
keit des Arbeitsbereichs, da die Tischho-

he auf ein Mindestmal begrenzt wurde.
Eine verbesserte Umhausung und grofRRe-
re Abflusséffnungen sind auf erhdhtes
Kuhlmittelaufkommen ausgelegt.

Das maRgeschneiderte Maschinenkon-
zept macht die ACC-Flachschleifmaschi-
nen zu wahren Sprintern, mit denen der
Anwender laut Okamoto deutlich schnel-
ler schleifen kann als dhnliche Maschi-
nen aus dem Marktumfeld. Und dies bei
hochster Prazision. Verantwortlich dafiir
sind unter anderem separate Hydrauli-
kaggregate, das patentierten Okamoto
Servo-Ventil-System fiir die Tischlangs-
bewegung, die automatische, verlustfreie
Schmierung aller Flihrungsbahnen sowie
der Direktantrieb mit elastischer Kupp-
lung zwischen Motor und Spindel.

Die Schleifspindel in wartungsfreier
Pinolenbauweise hat spielfrei einge-
stellte Prazisionslager und ein Handrad
mit Kugelumlaufspindel fir Horizon-
tal- und Vertikalbewegungen. Standard-
maRig sind bei vielen Modellen hydrau-
lisch angetriebene Uberkopfabrichter
und ein tischmontiertes
Dreipunkt-Abrichtsystem E E
inklusive  Abrichtunter-
brechungs-Funktion mit
Kompensation integriert.

www.okamoto-europe.de
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Schleifen ohne grofle
Programmierhiirden

Der Schleifmaschinenhersteller Fermat
Machine Tool aus Prag hat mit der inte-
grierten HMI-, CNC- und Servo-Technik
von B&R und mit der leistungsfahigen

Kommunikation iiber >Powerlinkc die
Leistungsfahigkeit seiner Maschinen
gesteigert. Das Unternehmen kann nun
problemlos die in vielen Jahren erworbe-
ne Schleifkompetenz voll zur Entfaltung
bringen. Die offene CNC-Steuerung hat es
Fermat erlaubt, eine ganze Reihe eigener,

durch grafische Visualisierungen unter-
stitzte Schleifbearbeitungszyklen zu im-
plementieren. Auf diese Weise benétigt
ein Maschinenfiihrer kiinftig keinerlei
CNC-Programmierkenntnisse mehr, um
die hochwertigen Fermat-Machinen zu
bedienen. Das B&R-Steuerungssystem er-
moglicht es Fermat, dem Anwender eine
ebenso flexible wie zuverlassige Schleif-
maschine mit maximaler Leistungsfahig-
keit und minimalem Instandhaltungsauf-
wand anzubieten.

Fermat-Maschinen erreichen eine ext-
rem hohe Genauigkeit von bis zu einem
Mikrometer beim Schleifen von hochwer-
tigen Oberflachen. Diese herausragende
Qualitat wird durch Acoposmulti-Antrie-
be von B&R mit externem Heidenhain-
Langenmesssystem erzielt. Ein offener
NC-Programminterpreter sorgt fiir die
reibungsfreie Migration von NC-Pro-
grammen fritherer Systeme. Die Schleif-
maschine >BUB E 40/1000 CNC¢< wurde
fiir das hochprazise Axial- und Oberfla-
chenschleifen mit fixer oder pendelnder

Werkstiickaufnahme aus-

gelegt und eignet sich fiir E' E
stiicken in kleinen bis I

mittleren Losgrofen. E

die Produktion von Werk-
fermatmachinery.com

Ein Primus fiir Nockenwelle & Co.
Bestes Finish fiir Automobilteile

Schneller, praziser, wirtschaftli-
cher - die »Cenflex 1« von Supfina
beeindruckt mit héchsten Leistun-
gen in Sachen »Superfinishc.

Cenflex 1 ist eine flexible Bandfinish-
Maschine fiir Automobil-Komponenten.
Insbesondere Kurbelwellen, Nockenwel-
len und Getriebekomponenten erhalten
damit hocheffizient und prazise die gefor-
derte Oberflache. Die Maschinenserie ist
ein Inbegriff fiir ein Hochstmal an Riist-
freundlichkeit, Flexibilitat, Genauigkeit
und Wirtschaftlichkeit.

Die Cenflex 1 prasentiert viele technische
Raffinessen: So sorgt die integrierte An-
presskraft-Messung fiir die Bearbeitungs-
schalen fiir noch mehr Prozesssicherheit.
Die neuen Hublager-Finisheinheiten mit
aktivem Ausgleich der auftretenden Mas-
sen- und Beschleunigungskrafte sowie
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Die »Cenflex 1¢ von Supfina ist technisch
und optisch erste Sahne.

ein neues Strukturfinish mit Piezo-Tech-
nik zur Optimierung der tribologischen
Oberflicheneigenschaften sind weitere
technologische Spitzenmerkmale.

Durch sie werden die Fertigungsergeb-
nisse verbessert und die stets steigenden
Qualitatsanforderungen der Automobil-
industrie tibertroffen. Die Maschinense-
rie wird hauptsachlich in der Automo-

bilindustrie und deren Zulieferer, aber
auch im Motorsport und der Motoren-
Instandsetzung eingesetzt. Sie zeichnet
sich durch hochste Flexibilitat zur wirt-
schaftlichen Fertigung unterschiedlichs-
ter Wellentypen und -varianten aus. Diese
wird durch NC-unterstiitztes Riisten mit
Hubverstellung, Spitzenweiten-Einstel-
lung und StichmalRverstellung fir alle
Finish-Einheiten, einfachen Wechsel der
Bearbeitungsschalen sowie ein Schnell-
wechselsystem fiir Prismen, Spitzen und
Mitnehmer erreicht.

Typische Anwendungen sind der Proto-
typenbau, die Motorenaufbereitung und
die Fertigung von kleinen
bis mittleren Serien von
Kurbelwellen, Nockenwel-
len, Getriebe- und Aus-
gleichswellen.




Mit Keramik gegen lastigen Grat
Faserstabe als gute Problemloser

Nicht jede Entgrataufgabe ist ein
Kinderspiel: Manche Applikatio-
nen, wie beispielsweise Grate an
schwer zugédnglichen Querbohrun-
gen, sind sogar eine echte Heraus-
forderung. Umso besser ist es dann,
die Kempf GmbH zu kennen, denn
der Entgratspezialist aus Reichen-
bach/Fils weif} fiir fast jedes Ent-
gratproblem eine wirtschaftliche
Losung. Neu im Sortiment des Ent-
gratspezialisten sind nun die blau-
en Keramik-Faserstdbe zur Entgrat-
bearbeitung von Querbohrungen
sowie zum Entzundern oder Polie-
ren der Hauptbohrung.

Al203-Keramikfasern wurden urspriing-
lich fir die Raumfahrt entwickelt. Die
Vorteile des extrem harten und abrasiven
Materials pradestinieren sie perfekt fiir
das Entgraten von Oberflachen und Boh-
rungen. Ein Faserstab besteht aus zirka
500 Einzelfasern, wovon jede mit zirka 25
pm im Durchmesser eine optimale kris-
talline Struktur fiir die Schleifbearbeitung
besitzt.

Die Spitze besteht aus etwa s5oo
Schneidkanten. Die Selbstscharfeeigen-
schaft, die Hitzebestandigkeit bis zu 150
Grad Celsius sowie die Elastizitdt und
Flexibilitat der Schneidkanten sorgen fiir
eine stabile und kontinuierliche Schleif-
leistung.

Die Faserstibe aus dem innovativen
Material im neuen Farb-Code »Blau« eig-

Die Keramik-Faserstabe von Kempf sind vielfiltig auf Bearbeitungszentren, Sonder-
maschinen, Bohrmaschinen und Robotern einsetzbar.

nen sich dank ihrer groben Kérnung und
besonders hohen Abtragsrate perfekt fiir
die griindliche und schnelle Entgratbear-
beitung.

Entgraten an kritischen Stellen

Durch die Fliehkraft spreizt sich der
Faserstab in der Hauptbohrung auf. Die
abrasiven Spitzen der Faserstabe bearbei-
ten im Arbeitsvorschub alle eintretenden
Querbohrungen in einem Arbeitsgang.
Grate und Riickstande werden dabei in
mikroskopisch kleinen Partikeln zuverlas-

sig abgetragen — eine Sekundargratbil-
dung oder sonstige Beschadigungen an
der Bohrung sind durch diese Arbeitswei-
se ausgeschlossen.

Keramik-Faserstabe von Kempf sind viel-
faltig auf Bearbeitungszentren, Sonder-
maschinen, Bohrmaschinen und Robotern
einsetzbar. Zudem ermdglicht der Selbst-

scharfeeffekt im Vergleich =T

zu handelsiiblichen Biirs- E!' E
schaftliche Ergebnisse in

der Serienfertigung. EI-- 1

ten konstante und wirt-
kempf-tools.de

Welt der Fertigung —
mehr muss man nicht lesen =

Wir lichten den Informationsnebel

www.weltderfertigung.de
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Konkurrenz fir Messmaschinen
Scannender Taster als Alternative

Messtaster sind normalerweise genau das, was der Name meint: Taster. Sollten frither mit solch rein digitalen
Systemen Werkstiickoberflichen im Schleifzentrum auf Bearbeitungsfehler iiberpriift werden, war das sehr
zeitaufwindig, da viele Antastungen notwendig waren. Die Schweizer Reishauer AG hat dafiir jetzt eine effek-
tive Lésung gefunden, nimlich den digital-analogen Messtaster »TC76-Digilog: von Blum.

Reishauer bietet eine modulare Schleif-
zentrum-Baureihe an, die vier Maschinen
mit den maximalen Bearbeitungsdurch-
messern 60, 160, 260 und 360 Millimeter
umfasst. Die kleinste Anlage wird unter
anderem in der Automobilindustrie fiir
das Schleifen der Planetenrader einge-
setzt. Bei diesen Maschinen wird das Mes-
sen zur Qualitatskontrolle liblicherweise
stichprobenartig auf speziellen Zahnrad-
messmaschinen durchgefiihrt, sodass das
Messen in der Maschine eine untergeord-
nete Rolle spielt.

Je groBer jedoch die Zahnrader, desto
kleiner wird auch die Losgrof3e und desto
langer der Bearbeitungsvorgang, sodass
hier das Entnehmen und Wiederauf-
spannen des Werkstlicks zu einer uner-
wiinschten Verzégerung der Bearbeitung
flihrt — eine integrierte Messeinrichtung
macht hier Sinn.

Messvorgange werden unter anderem
nach dem Wechsel der Schleifscheibe
oder des Werkstiicks notwendig. Dabei
werden eine ganze Reihe von Werten auf-
genommen, die unter anderem die Form
des Rohteils betreffen. Gerade die Uber-

4

prifung von Profil- und Flankenlinien
kostete friiher besonders viel Zeit. Nicht
zuletzt deswegen suchten die Reishauer-
Entwickler nach einem Messsystem, mit
dem sich eine scannende Linienmessung
durchfiihren l3sst. Die zu Rate gezoge-
nen Experten von Blum sahen schnell,
dass die Basis-Technologie ihrer digitalen
Tastsysteme auch eine analoge Messung
erlauben wiirde, und so wurde der digital-
analoge Messtaster »TC76-Digilog« entwi-
ckelt.

Scannen sorgt fiir Sicherheit

Normalerweise wird nach dem Einrich-
ten der Maschine zunachst ein Zahnrad
geschliffen und danninden Messraum ge-
bracht. Dies kann unter Umstanden sehr
viel Zeit kosten. Um eine moglichst hohe
Maschinenauslastung in der Fertigung zu
erreichen, kann man nun ein Risiko einge-
hen und sofort das nachste Zahnrad bear-
beiten, auch wenn das Messergebnis des
zuvor gefertigten Zahnrads noch nicht
vorliegt. Soll dieses Zahnrad dann nach-

Mit dem »TC76-Digilog« von Blum kénnen Profil- und Flankenlinie, Teilung, Rundlauf,

Zahnweite und FuBkreis von Zahnradern gemessen werden.
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gearbeitet werden, ist es sehr schwierig,
die Originalbedingungen beim Wieder-
aufspannen herzustellen. Geht hier was
schief, kann es teuer werden — schlie8lich
betragt der Wert eines einzigen Rohteils
oft liber 15000 Euro.

Oder man installiert eine Messmaschi-
ne neben der Schleifanlage, um die Wege
zu verkiirzen, was jedoch ebenfalls hohe
Kosten verursacht. Die reine Messzeit
einer Messmaschine unterscheidet sich
nicht wesentlich von der eines digilogen
Messtasters im Bearbeitungszentrum.
Werden jedoch die Umriist- und Trans-
portzeiten beriicksichtigt, bietet das ma-
schinenintegrierte Messen einen erhebli-
chen Zeit- und Kostenvorteil.

Die langwierige Aufnahme der Flanken-
linie und des Profils mit den bisher ver-
wendeten digitalen Messtastern ergaben
Messzeiten von liber einer Viertelstunde.
Zudem war nie sicher, dass Bearbeitungs-
fehler, wie etwa Riefen, die durch ein de-
fektes Abrichtwerkzeug entstehen kon-
nen, sicher erkannt werden. Dies waren
die Beweggriinde fiir Reihauer, auf eine
scannende Messung, bei der hunderte
Punkte aufgenommen werden, umzustei-
gen.

Heute wird nach dem Abrichten eine
Flanke geschliffen und direkt vermessen
— so lassen sich Werkzeugfehler sofort
erkennen. Konkret verringert sich die
Dauer eines Messzyklus von uber einer
Viertelstunde auf wenige Minuten. Somit
ermoglicht das digiloge< Messen erst-
mals eine Kontrolle jedes einzelnen Zahn-
rades, und dies mit entsprechend steigen-
der Prozesssicherheit.

Die Messprotokolle von Blum-Taster
und Messmaschine zeigen fast identische
Ergebnisse. Da die scannende Messung
einen Zeitvorteil mit sich bringt, konnte
Reishauer viele neue Einsatzgebiete er-
schlieBen und den Kunden
eine Erhéhung der Quali-
tat und der Prozesssicher-
heit bei geringen Neben-
zeiten ermoglichen. E

www.blum-novotest.com



Der Messprofi furs
schnelle Wellenmessen

Dr. Heinrich Schneider Messtech-
nik pridsentiert die neue Wellen-
Messmaschine WMM 450« — eine
all-in-One-Losung zur Reduzierung
der Durchlaufzeiten.

Der wesentliche Vorteil der WMM 450
gegeniiber vergleichbaren Systemen ist
die hohe Messgenauigkeit, nicht nur bei
Durchmessern, sondern auch bei Langen,
kleinsten Konturen, Radien und Einsti-
chen an rotationssymmetrischen Mess-
objekten. Dariiber hinaus kann neben der
prazisen Auflichtmessung von Grundboh-
rungen, Nuten und weiteren, nicht im
Durchlicht messbaren Konturen und Ele-
menten, auch ein taktiler oder scannen-
der Messtaster eingesetzt werden. Zur
Vermeidung von Stérkonturen wird die-
ser nach Gebrauch wieder automatisch
in Parkposition zuriickgezogen. In dieser
Kombination eignet sich die Vierachsen-
Wellenmessmaschine zur vollwertigen
3D-Messung. Diese Moglichkeit, welche
die groBen Wellenmessmaschinen von
Schneider schon seit Jahren bieten, ver-
deutlicht die innovative Bauweise dieser
neuen, kompakten Wellenmessmaschine.

Sonderlosungen per Baukasten

Die WMM 450 spart Zeit und Kosten
durch Vermeidung zusatzlicher interner
Transportwege sowie Werkstiickhandling
und eriibrigt dariiber hinaus zusatzliche,
fir die Komplettmessung erforderlichen
Messgerate. Zudem gewadhrt das Bau-
kastenprinzip der WMM-Serie auch kun-
denspezifische Losungen. Beispielsweise
mehr Messlange, eine Sonderspannvor-
richtung, Einbindung in eine komplette

Automatisierungslosung und weitere
Anforderungen an das Messgerat, die
Uber die Standardkonfiguration nicht ab-
gedeckt werden. Die kundenspezifische
Umsetzung erfolgt wirtschaftlich und zu
100 Prozent an die Messaufgaben ange-
passt.

Hoch effiziente Optionen wie vollwertig
eingebundene CNC-Drehachse und die
Maoglichkeit der prazisen Messung von
Bohrungen, Nuten, Olkanalbohrungen,
Sacklochern und Fraskonturen im Sekto-
renauflicht machen das System fiir viele
Aufgaben interessant. Die WMM 450 bie-
tet optional die Aufnahme einer kunden-
spezifischen Schnittstelle zur Werkstiick-
aufnahme und ist erweiterbar mit einem
taktilen oder scannenden Taster fiir spe-
zielle Formmessungen wie zum Beispiel
Verzahnungen, nicht zylindersymmetri-
sche Konturen, Impellerrader, et cetera.
Digitalisieren und BestFit fiir 2D und 3D
sind ebenso verfligbar wie umfangreiche
Spannmittel wie etwa feste und mitlau-
fende Spitzen in Standard- und Sonder-
bauform, Prazisionsbackenfutter und
-spannzangen oder Hohlspitzen.

Messen im Turbogang

Die WMM 450 erlaubt hochprazise Mes-
sungen von Langen durch Scharfstellen
der Kontur, auch auflerhalb der Mitten-
achse, in einem Messbereich in der Lan-
ge bis 450 mm und im Durchmesser bis
150 mm. Die Messtechnik arbeitet ult-
raschnell durch getriggerte Messwert-
aufnahmen mit einer héchstauflésenden
CCD-Matrix-Kamera im Live-Bild. Zu den
Besonderheiten des Systems gehoren zu-
dem die Teach-In-Programmierung, die
automatische Generierung eines tabel-
larischen und grafischen Messprotokolls
sowie der Erstmusterpriifbericht nach
VDA.

Wirtschaftliches Arbeiten durch Kos-
tenreduzierung beginnt jedoch schon
bei der Programmerstellung. Mit »>Sa-
phirc erhdlt der Anwender eine malge-
schneiderte Messsoftware, die von >A«
wie Achsausrichtung bis »Z« wie Zylinder-
geometrie keine Wiinsche offen lasst. Die
Kombination aus WMM 450 und Saphir
Uberzeugt mit hoher Messgenauigkeit,
enormer Messgeschwindigkeit, einfacher
Bedienung, hervorragen-
der Protokollierung, gro- EFE
Rer Messkapazitat und er-
gonomischer Bauform mit =
sehr guter Zuganglichkeit. E

www.dr-schneider.de
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Strenger Priufer fur Dichtungen
Unzuverlassige Stichprobe ist out

Pixargus stellt das neue
»Drillhole Inspectione-
Modul fiir seine ProfilCon-
trol Surface-Systeme vor.
Neben der Oberflichenin-
spektion von Profilen aus
Kunststoff und Kautschuk
ermoglicht es jetzt auch die
Inline-Kontrolle der Anwe-
senheit und der richtigen
Position der Bohrlocher auf
Tiirdichtungsprofilen  fiir
die Automobilindustrie.

Bei der Produktion von Tir-
dichtungsprofilen fiir Fahr-
zeuge priift das Drillhole Ins-
pection-Modul wahrend der
Produktion der Profile, ob alle
Entliftungs- und Bohrlocher
vorhanden sind und sich an
der richtigen Position befin-
den. Das System l6st sofort
einen Alarm aus, wenn eine

Bewahrtes nun
noch besser

Fir die Universal-Ladngen-
messgerate >ULM« von Mahr
hat eine neue Ara begonnen:
Eine effizientere Bedienung
wird durch ein neues Hand-
bedienfeld sowie eine neue
Steuerung ermoglicht. Dies
hat ein deutlich produktive-
res Arbeiten zur Folge. Samt-
liche ULMs sind ab sofort
mit der Steuerungssoftware
»MarEcon¢« sowie dem Hand-
bedienfeld ausgestattet und
damit PC-System unabhangig.
Selbstverstandlich konnen
auch ULM-Maschinen élte-
re Bauweise auf den neusten
Stand aufgeriistet werden. Die
weiter entwickelten Liangen-
messgerate werden zudem mit
einer verbesserten Fehlergren-
ze von MPEE1 =(0,09 +L/2000)
pm [Lin mm] angeboten. Steu-
erungsparameter und Kalib-
rierdaten werden von nun an
in der MarEcon-Steuerung hin-

»ProfilControl Surface« priift
die Profil-Oberflache.

Bohrung fehlt, der Durchmes-
ser oder die Form eines Loches
fehlerhaft ist oder die Bohrlo-
cher nicht den richtigen Ab-
stand haben. Besonders fir
die automatische Montage
von Tirdichtungsprofilen ist
die Bohrlochkontrolle wich-
tig, damit die Profile schnell

terlegt und nicht mehr im PC.
Zum produktiven Arbeiten sind
hdufig genutzte Funktionen
von Maus und Tastatur auf das
Handbedienfeld gelegt wor-

den. Die Innengewindemes-
sung wird unterstiitzt durch
eine automatische Z-Positio-
nierung fiir die jeweilige Ge-
windesteigung. Somit werden
Messfehler durch den Bediener

minimiert, Kali-
brierzeiten re- E E
duziert und die il

Prozesskosten .
optimiert. E
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und zuverldssig appliziert
werden kénnen. Die Kontrolle
der Position war bisher sehr
aufwandig und unzuverlds-
sig, da es bei den iiblichen
Produktionsgeschwindig-
keiten unmoglich ist, jeden
einzelnen Abstand manuell
zu messen. Wahrend die ma-
nuelle Kontrolle nur stichpro-
benartig ausgefiihrt werden
konnte, ermoglicht das Mo-
dul erstmals die 100-Prozent
Inline-Kontrolle der Profile.
Mit der »>Drillhole Inspection¢
komplettiert Pixargus seine
Systeme fiir die Inspektion
von Dichtungsprofilen in der
Automobilindustrie. Es ist ein
Bestandteil der ProfilControl
Surface-Systeme von Pixar-
gus, die die Oberflachenbe-
schaffenheit der Profile inline
prifen. Findet das Modul Ab-

L
R

Messen direkt an
der Maschine

Hahn+Kolb prasentiert das
mobile  Konturenmessgerat
»>Conturomatic CV 120¢, das
zur Uberwachung industrieller
Fertigungsprozesse  gedacht
ist und sich dank der robusten
Mechanik und der leistungsfa-
higen Software sowohl fiir den
Einsatz in der Produktion als
auch im Messraum eignet. Das
geringe Gewicht von gerade
einmal 13 kg macht das CV 120
besonders mobil. Die durch-
dachte Software verspricht
ein automatisches Messen
ohne Programmierkenntnisse.
Die beiden motorisch gere-
gelten Achsen sichern prazise

weichungen von den Spezifi-
kationen,zeigt das Systemden
Defekt einschliefRlich der Feh-
lerart an und gibt ein Signal
aus. Es kann genutzt werden,
um Abschnitte zu markieren,
die nicht den Spezifikationen
entsprechen oder um eine au-
tomatische Trenn- oder Sor-
tiereinrichtung anzusteuern.
So entlastet es den Menschen
von der monotonen visuellen
Kontrolle und vom aufwandi-
gen Sortieren der Profile nach
»gut-schlecht«. Mit der direk-
ten Riickmeldung in den Pro-
zess ermoglicht ProfilControl
daruiber hinaus
das  schnelle
Korrigieren des
Produktions-
prozesses.

und schnelle Messungen mit
einer  Messgeschwindigkeit
zwischen 0,03 und 1,75 mm/s.
Das Gerat besitzt geldppte
Fiihrungselemente und ver-
flgt tiber ein beriihrungsloses,
inkrementales Z-Messsystem.
Automatisches Messen st
uber eine Teach-in-Program-
mierung moglich. Das Ergebnis
wird vollautomatisch bewer-
tet und die Toleranzen vergli-
chen. Der Positionierbereich
der Z-Saule betragt 380 mm.
Optional sind sogar 600 mm
moglich. Der Tastarm, der Uber
einen Messbereich von 30 mm
verflgt, ist mit einer automa-
tischen Abhebefunktion aus-
gestattet. Der Y-Verstelltisch
wartet mit 13 mm Verstellweg
auf. Das Messgerat wird mit
einem Kalibriernormal gelie-
fert und kann =1

in 12 Sprachen E E
mit dem Bedie-
ner kommuni-
zieren.

hahn-kolb.de




Flexibel und bedienerfreundlich
Messsystem mit dem Extra-Plus

Mapal hat sich intensiv
mit dem Thema >Einstellenc¢
beschaftigt und das prazi-
se, bedienerfreundliche so-
wie flexible >Uniset-P« auf
den Markt gebracht.

Der grofte Vorteil des Uni-
set-P gegeniiber bekannten
Einstellgerdaten liegt in der

sehr guten Zuganglichkeit an
das Werkzeug beim Einstel-
len, was fiir beste Ergonomie
sorgt. Den nétigen Platz, um
die Einstellsysteme an den
Werkzeugen optimal zu errei-

chen, schafft der Portalaufbau.

In den Saulen des Portals sind
Messkamera und Gegenlicht-
quelle aufgenommen. Sie sind

sy

also nicht wie bei bekannten
Buigelkonstruktionen beim
Einstellen im Weg. Der Portal-
aufbau schafft dariiber hin-
aus eine hohe Genauigkeit
und ist mechanisch und ther-
misch sehr stabil. Das Uniset-
P ist sehr kompakt gebaut;
und trotzdem kdénnen nahezu
alle Werkzeuge bis zu einem
Durchmesser von 500 mm und
einer Lange von 600 mm opti-
mal vermessen und eingestellt
werden. Es bietet als Standard
die Auflicht- und Durchlicht-
messung, beispielsweise zur
Axialeinstellung von Planfra-
sern. Als Option bietet das
Uniset-P eine zusatzliche Tra-
verse im Portal, die an den An-
trieb der Messoptik gekoppelt
werden kann. An der Traverse
konnen zusatzlich ein Mess-
taster oder eine Messoptik an-

gebracht werden, um so Axi-
almessungen oder auch eine
Drehmittenmessung  durch-
zufiihren. Die integrierte Soft-
ware wurde konsequent nach
bedienerfreundlichen Ge-
sichtspunkten entwickelt. So
ist es zum Beispiel anhand von
integrierten Regelgeometrien
moglich, innerhalb weniger
Sekunden  vollautomatische
Programmablaufe anzulegen.
Werkzeuge werden automa-
tisch erkannt und angefahren.
Auch ist die Konturermittlung
eines rotierenden Werkzeu-
ges mit der neuen Software
moglich. Viele
Optionen pas- E E
sen Uniset-P an
Kundenwiin-
sche an.

mapal.com

...dank der neuen B-Achsen-Generation
mit Direktantrieb und hydrostatischer Fuhrung.

KEL-VARIA und KEL-VERA wurden mit der neuen hydrostati-
schen B-Achse erweitert. Die Positioniergenauigkeit ist mit einer
linearen Achse vergleichbar und somit kénnen Korrekturen tber
kleinste Inkremente vorgenommen werden. Das Schwenken von
der Aussen- auf die Innenschleifscheibe dauert gerade mal eine
Sekunde. Die Geschwindigkeit der Schwenkung im Bereich von
240° garantiert eine hohe Produktivitit.
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Die neue B-Achse bietet unseren Kunden enorme Wettbe-
werbsvorteile und eine wirtschaftliche sowie zuverlassige Lésung

fUr prozesssicheres Produzieren.

L. Kellenberger & Co. AG
Heiligkreuzstrasse 28

CH-9009 St.Gallen/Schweiz
Telefon +41 (0)71 242 91 ||
Telefax +41 (0)71 242 92 22
www.kellenbergercom
info@kellenbergernet

B KELLENBERGER



56

Mit Feingefuhl zum Top-Gewinde
Gewindebohrerbruch war gestern

Das Gewindeschneiden ist ein kleiner, doch wichtiger Vorgang in der Fertigung. Vielfach werden Gewinde
ganz am Ende einer langen Fertigungskette eingebracht, wenn das Teil bereits einen grofien Wert besitzt. Im Fall
eines Gewindebohrerbruchs ist dann bei einer Irreparabilitit der Schaden entsprechend grof3. Zur Vermeidung
gegen derartige Argernisse hat das Unternehmen »dk: die Gewindeschneidmaschine Gewindequick: ersonnen,
die teure Missgeschicke Geschichte werden lif3t.

Das Gewindeschneiden wird
in der Ausbildung im Bereich
»Metall« rauf und runter gelibt,
damit der angehende Fachar-
beiter das notwendige Gesptir
und Wissen bekommt, jedes zu
schneidende Gewinde als Gut-
teil abzuhaken.

Intensives Trainieren des

Umgangs mit dem Gewinde-
bohrer ist eine wichtige Vor-
aussetzung, damit das Gefiihl
fur kritische Drehmomente

J"' = -y

in Fleisch und Blut libergeht.
SchlieRlich gibt es in der Hand
kein eingebautes Drehmo-
mentmanometer, das vor zu
viel Kraftaufbringung warnt.
Anders als von vielen Laien ver-
mutet, sind daher Metallfach-
arbeiter keine grobschlachti-
gen Helden, sondern in aller
Regel feinfiihlige Spezialisten,
die trainierte Augen fiir das
Verwinden des Gewindeboh-
rerschaftes ebenso haben wie

Die mit Servomotoren ausgeriisteten Gewindebohrmaschinen
von dk machen Schluss mit abgerissenen Gewindebohrern. Die
moderne Gewindequick-Reihe gibt es fiir GewindegréBen von

M 0,8 bis M 10.
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liber ein besonderes Gefiihl
verfiigen, das sie in die Lage
versetzt, die Zerspanungsar-
beit des Gewindebohrers zu
fuhlen.

Jedes kritische ,Kratzen
wird registriert und darauf
entsprechend reagiert, sodass
selbst kleinste Gewinde von
diesen Experten sicher ge-
schnitten werden kénnen.

Dieses Feingefiihl ist in mo-
derne Gewindeschneidma-
schinen integriert worden.
Hier ersetzen hochentwickelte
Sensoren und Stromdurch-
flussmesser das menschli-
che Gespiir und sorgen in der
Welt der Fertigung dafiir, dass
kleine wie groBe Gewinde
zuverlassig per Maschine ge-
schnitten werden kénnen. Der
Bruch eines Gewindebohrers
ist durch diese Maschinengat-
tung nahezu ausgeschlossen.

Die Spezialisten

Effizient realisiert hat diese
Technik das Unternehmen dk.
Die Schwaben haben mit dem
»Gewindequick« ein Produkt
am Markt, das in Sachen Ge-
windeschneiden keine Wiin-
sche offen lasst. Die Modelle
»GQ-6¢ und >GQ-10¢ sind die
aktuell modernsten Vertreter
einer Maschinenreihe, deren
Entwicklung bereits in den
1980er Jahren begann.

Mussten damals noch vie-
le Knopfe gedriickt und un-
durchsichtige Regler gedreht
werden, so wird heute der
Bediener durch eine extrem
einfache Bedienung regelrecht
verwohnt. Eine moderne Steu-
erung sorgt dafiir, dass alle

Ein Not-Aus-Knopf und ein
Drehschalter zur Spindelab-
schaltung sorgen fiir Sicher-
heit im Betrieb.

notwenigen  Informationen
den Bediener erreichen und
dieser seine Eingaben ohne
groBes Nachdenken tatigen
kann. Moglich macht dies eine
Einknopfbedienung, wie sie
auch in modernen Automobi-
len zu finden ist.

Driicken und Drehen geniigt,
um Gewindequick-Modellen
mitzuteilen, mit  welcher
Kraft und welcher Drehzahl
zu schneiden ist. Auf die glei-
che einfache Art wird die Ge-
windetiefe gewahlt und das
optionale  Minimalmengen-
schmiersystem angesteuert.
Fir kritisches Material sind
Entspan-Programme vorhan-
den und ist die Ricklaufge-
schwindigkeit des Gewinde-
bohrers programmierbar.
Damit keine unbefugten
Personen die Steuerung ver-
stellen kénnen, sind die Ge-
windequick-Modelle auch mit
Schllsselschalter zu haben,
der jede Manipulation verhin-
dert. Aktuell sind drei Spra-
chen (Deutsch, Franzésisch
und Englisch) einstellbar, um
mit der Steuerung zu kom-
munizieren. Der eigentliche
Gewindeschneidvorgang wird



enfertigung geeignet.

vom Gewindebohrer geleistet,
der sich selbststandig in das
zu bearbeitende Werkstiick
einzieht. Dadurch kénnen Ge-
winde jeder Art geschnitten
werden. Selbst Feingewinde
oder UNF-Typen sind moglich
und natiirlich sind auch Links-
gewinde kein Problem.
Leitpatronen und ande-
re Hilfsmittel, wie sie friiher
verwendet wurden, sind bei
dieser Maschinengeneration
vollig uberfliissig. Es spielt
auch keine Rolle, ob man Ge-
winde schneiden, formen
oder nachschneiden mochte,
da alle diese Vorgange mach-
bar sind. Die Tiefe des Ge-
windebohrers wird laufend
gemessen und mit einer Ge-
nauigkeit von 0,1 Millimeter
sichergestellt. Wahrend der
Zerspanungsarbeit wird das
Drehmoment tiberwacht und
der Schneidvorgang bei Dreh-

momentiiberschreitung sofort
gestoppt. Werkzeugbruch und
Ausschusskosten gehoren da-
mit der Vergangenheit an.

Wurden in fritheren Gewin-
deschneidmaschinen von dk
noch Schrittmotoren verwen-
det, sorgen heute kraftige Ser-
vomotoren dafiir, dass sich der
Gewindebohrer  zuverlassig
durch das Material arbeiten
kann. Dank der gewichtigen
Vorteile von Servomotoren,
konnte dk das urspriingliche
Maschinenprogramm auf zwei
Modelle verkleinern, da diese
geniigen, um den wichtigen
Gewindebereich von M 0,8 bis
M 10 abzudecken.

Dazu kommt noch, dass Ser-
vomotoren im Gegensatz zu
Schrittmotoren ruhiger lau-
fen, was der Oberflache des zu
schneidenden Gewindes zu-
gutekommt. Die dk-Maschine
lasst nichts vermissen, was

044 Nm
a6 mm

-n 0,80 Nm

&5 mm
1000 Liimin

Die leicht bedienbare Steuerung lasst keine Zweifel beziiglich
der aktuell eingestellten Parameter aufkommen.

sich auch an normalen Tisch-
bohrmaschinen bewahrt hat.
So kann etwa nach Losen eines
Klemmhebels per Handkurbel
der Gewindebohrer bequem
auf Arbeitshéhe positioniert
werden.

Doch kann die Maschine na-
tiirlich ein wenig mehr, um
in der Fertigung zum unver-
zichtbaren Helfer zu werden.
Beispielsweise haben die Kon-
strukteure der Gewindequick
darauf geachtet, dass der Spin-
delkorper nach links und rechts
weit Uber go Grad geschwenkt
werden kann. Dadurch wird
es moglich, Gewinde auch in
groBe Werkstiicke zu schnei-
den, die nicht mehr zwischen
Tisch und Spindel passen. An
der linken Gehduseseite gibt
es zudem einen Drehknopf,
mit dem die Spindel stromlos
geschaltet werden kann.

Dies ist ein wichtiges Sicher-
heitsdetail, da die GQ-Modelle
zum Gewindeschneiden gro-
Ber Serien ausgelegt sind. In
diesem Fall mochte man nicht
jedes Mal den Startknopf drii-
cken, damit die Spindel startet.

Sicherheit mit Komfort

Fiir diesen Fall kann man im
Maschinenmenii bestimmen,
dass die Spindel automatisch
anlaufen soll, wenn der Bedie-
ner die Spindel um einen be-
stimmten Betrag nach unten
bewegt. Diese Funktion ist na-
tirlich im Fall eines Werkzeug-
wechsels gefahrlich, weshalb
es notig ist, die Spindel strom-
los zu schalten, damit diese
nicht unvermittelt anlauft,
wenn versehentlich die Spin-
del liber den Bedienhebel nach
unten bewegt wird und die
Steuerung diese Z-Bewegung
als Startbefehl fiir die Spindel
interpretiert. Selbstverstand-
lich besitzt die Maschine einen
Not-Aus-Taster, damit sie in
einem Notfall sofort stillge-
setzt werden kann.

Der hohe Bedienkomfort von
dk-Maschinen zieht sich durch
das ganze Leistungsspektrum
dieser Modellreihe. So sorgt
etwa die seitlich angebrachte

Ablage fiir die Schnellwechsel-
einsatze der Gewindebohrer
fiir eine stets aufgerdaumte
Umgebung der Maschine, da
nichts Stérendes auf der Werk-
bank herumliegt. Fiir besonde-
ren Arbeitskomfort sorgt eine
optionale  MMS-Einrichtung,
die sich auch nachtraglich an-
bauen lasst. Damit kann man
besonders viele Teile zuverlas-
sig mit Gewinden versehen,
ohne dass man zwischen-
durch  zum  Schmierpinsel
greifen miisste, um ein wenig
Schmier6él an den Gewinde-
bohrer zu bringen.

Uber die GQ-Steuerung ist
die Anzahl der Tropfen pro Ge-
windeschneidzyklus einstell-
bar, wahrend die Flissigkeits-
menge direkt am MMS-Gerat
eingestellt wird. Wer nicht
ganz so viel Komfort bendtigt,
bekommt die MMS-Einrich-
tung auch in einer Version,
bei der der Schmierimpuls per
Handschalter ausgelost wird.

Damit das Gerat in allen
moglichen Arbeitslagen und
Werkzeugkombinationen
zuverldssig funktioniert, ist
die Federspannung fiir den
Spindelriickzug jederzeit per
riickseitig angebrachten Dreh-
knopf einstellbar. Eine Beson-
derheit, die nicht unbedingt
tiberall zu finden ist. Wer will,
kann die Maschinen sogar mit
einem Doppelspindeleinsatz
ausriisten und auf diese Weise
gleich zwei Gewinde auf ein-
mal schneiden.

Allerdings geht dadurch die
Schneidleistung ein wenig
zuriick, da sich das mogliche
Drehmoment auf zwei Gewin-
deschneidwerkzeuge verteilt.
Und wer mehr Raumreserve
haben mochte, der kann sich
die Maschine mit verlangerter
Saule bestellen, bei der sich
der Verfahrweg der Hohen-
verstellung um 200 Millimeter
auf insgesamt soo Millimeter
verlangert. Dadurch konnen
Werkstiicke bis Ly
etwa 450 Mil- E E
limeter Hohe "F

bearbeitet E

werden.

www.gewindequick.de
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Die Kunst, Besonderes zu schaffen
Lehrlinge restaurieren Quadrant

Mit raffinierten optischen Instrumenten konnen heute sogar weit entfernte Sonnen und deren Planeten lo-
kalisiert werden. Der Weg dorthin war jedoch alles andere als einfach, zumal die Kirche, was die Astronomie
betrifft, zwischendurch eher bremsend auftrat. Spiter 6ffnete sie sich jedoch dem neuen Weltbild und wurde zu
einem wichtigen Férderer dieses Wissenschaftszweigs. Insbesondere das Kloster Ochsenhausen war lange Zeit
ein Zentrum der Naturwissenschaften und verfiigte sogar iiber einen leistungsstarken Quadranten, der von
1983 bis 1988 von Auszubildenden und Meistern des Berufsbildungswerks Miinchen restauriert wurde.

Mit der Erfindung des Fernrohrs durch
den deutsch-niederlandischen Brillenma-
cher Hans Lipperhey im Jahre 1608 wur-
de ein grofRes Fenster zum Verstandnis
unseres Sonnensystems
Insbesondere kirchliche Kreise dieser Zeit
wehrten sich jedoch anfangs vehement
gegen die Erkenntnisse, die sich beispiels-
weise Galileo Galilei offenbarten, der viele
Blicke durch das neuartige Instrument tat
und das von Nikolaus Kopernikus im Jah-
re 1509 publizierte heliozentrische Welt-
bild bestatigte.

Unter Androhung der Todesstrafe muss-
te er seine Erkenntnisse widerrufen, ob-
wohl friihere Kirchenvertreter, wie etwa
der Bischof Tiedemann Giese und Niko-

aufgestoRen.

laus Kardinal von Schoénberg 100 Jahre
zuvor die Thesen von Nikolaus Koperni-
kus unterstlitzten und diesen sogar zur
Veroffentlichung drangen mussten. 1543,
kurz vor Kopernikus™ Tod erfolgte dann
die Veroffentlichung des Hauptwerks >De
Revolutionibus Orbium Coelestiums¢, das
sogar dem damaligen Papst Paul Il ge-
widmet war. Die Kirche war also nicht zu
allen Zeiten gegen das Bild einer die Son-
ne umrundende Erde eingestellt.
Besonders aufgeschlossen dem neuen
Weltbild und den Naturwissenschaften
zeigten sich die Benediktiner, die in Och-
senhausen im Jahre 1788 die erste Stern-
warte im siiddeutschen Raum bauten.
Verantwortlich dafiir war der damalige

Dem BBW-Miinchen ist es zu verdanken, dass es den Quadranten von Ochsenhausen wieder zu bestaunen gibt, nachdem das wert-

Abt Romuald Weltin. Das wichtigste In-
strument der Sternwarte, der Quadrant,
wurde 1793 nach den Berechnungen und
Entwiirfen des Monchs Pater Basilius Per-
ger angefertigt. Dieser war Astronom und
ab 1803 Professor fiir Astronomie in Salz-
burg. Der fertiggestellte Azimutalqua-
drant war mit fast drei Metern Hohe der
groRte der damaligen Zeit.

In Folge der Sakularisation im Jahre 1803
verlor die Kirche den Besitz Ochsenhau-
sen, der nun an den Grafen Franz Georg
Karl von Metternich fiel. 1825 verkauf-
te dessen Sohn, Fiirst Klemens Wenzel
Lothar von Metternich, das Kloster fiir
1,2 Millionen Gulden an das Konigreich
Wiirttemberg und lies fast alles Inventar

volle Original im Zuge eines Verkaufs des Benediktiner-Klosters im Jahre 1825 abmontiert wurde.

Welt der Fertigung | Ausgabe 02.2014



abtransportieren. So wurden unter an-
derem gooo0 Biicher aus der umfangrei-
chen Bibliothek mitgenommen und nach
Schloss Konigswart (Bohmen) gebracht.
Die wertvollsten Handschriften daraus
sind heute in der Prager Nationalbiblio-
thek ausgestellt, ebenso wie grol3e Teile
des Quadranten. Das Kloster stand nun
leer und war vom Verfall bedroht.

Uberraschende Entdeckung

Erst 1964 bis 1992 erfolgte die Sanierung
der Klosteranlage durch das Land Baden-
Wiirttemberg. Interessanterweise war
zu Beginn der Renovierungsarbeiten gar
nicht bekannt, dass sich in Ochsenhau-
sen eine Sternwarte befand, da weder der
Offentlichkeit noch der ,gelehrten Welt*
diese Anlage jemals vorgestellt wurde.

Entdeckt wurde die einzige noch erhal-
tene spatbarocke Sternwarte im Rahmen
der Renovierungsarbeiten des Klosters
erst im Jahre 1982 durch Dr. Alto Brach-
ner und Dr. Hans-Reinhard Bachmann
vom Deutschen Museum in Miinchen. Die
Restaurierung des Quadranten war eine
schwierige Aufgabe, da nur das eiserne
Stitzgeriist vorhanden war. Zu allem
Uberfluss existierten auch keine authen-
tischen Vorlagen, an denen man sich ori-
entieren konnte.

Eine weitere Schwierigkeit bestand da-
rin, geeignete Unternehmen fiir die Res-
taurierung und Rekonstruktion zu finden,
da nur eine lbergreifende Zusammen-
arbeit etlicher Handwerkssparten Erfolg
versprach. Es lag also nahe, beim Berufs-
bildungswerk in Miinchen anzufragen,
da hier von den Technischen Zeichnern
uber die Schreiner und Schlosser bis zum
Feinmechaniker alle Berufe unter einem
Dach ausgebildet wurden. Ideal, um die
Rekonstruktion des Quadranten von Och-
senhausen umzusetzen.

Das Besondere an einem Berufsbil-
dungswerk ist, dass hier behinderte jun-
ge Leute zu Gesellen und Facharbeitern
ausgebildet werden. Das BBW Miinchen
hat sich auf gehorlose und schwerhéri-
ge Menschen spezialisiert, die hier eine
hochwertige Ausbildung erhalten. Dazu
kommt, dass im BBW Miinchen schon im-
mer externe Auftrage angenommen wur-
den, um die Ausbildung so praxisnah wie
moglich zu gestalten.

Beispielsweise konnten fir das ehema-
lige Kloster Irsee Rekonstruktionen histo-
rischer Mikroskope angefertigt werden,
wozu auch der groBe Erfahrungsschatz
der BBW-eigenen Handbuchbinderei ein-
gesetzt wurde. Nachdem der Vertrag zur

e,
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Jede Schraube war ein Unikat und pass-
te nur in eine ganz bestimmte Bohrung.
Schraube und zugehdrige Bohrung wur-
den daher vor 200 Jahren markiert.

Renovierung des Quadranten unterzeich-
net war, ging es 1985 mit der fotografi-
schen Erfassung des damaligen Zustan-
des los. Dabei wurden zunachst etwa 300
schwarz-weil3-Bilder von beiden Seiten
des Quadranten gemacht und dieser auf
diese Weise llickenlos im Verhaltnis 2:1
erfasst. Dies war eine unumgangliche
Voraussetzung fiir den spateren Zusam-
menbau, denn die Reste des Quadranten
mussten demontiert und im Treppenhaus
des Berufsbildungswerks wieder aufge-
baut werden.

Bei der Kennzeichnung der zur Demon-
tage notwendigen Schrauben wurde fest-
gestellt, dass der Erbauer des Quadranten
vor 200 Jahren bereits Markierungen an-
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Das ehemalige Kloster Ochsenhausen war iiber lange Zeit ein bedeutendes Zentrum

brachte. Dies war damals eine absolute
Notwendigkeit, da es zu dieser Zeit keine
Normung gab und daher jede Schraube
ein leicht abweichendes Gewinde hatte.
Die jeweilige Schraube passte also nur in
die Bohrung, fiir die sie gemacht war. Da-
mit die Schraube der Bohrung zuordenbar
war, wurden Punkte, Halbmonde und vie-
le weitere Zeichen verwendet.

Interessant ist, wie die individuellen
Schrauben damals hergestellt wurden:
Da es kein Schneideisen gab, wurde jedes
Gewinde mit einem Handstichel auf einer
Drehmaschine geschnitten. Im Gegen-
stiick wurde eine Bohrung eingebracht
und dieses gliihend gemacht, ehe die
Schraube mit Gewalt eingedreht wurde
und die Schraube im Gegenstiick ein Ge-
winde erzeugte.

Kopfzerbrechen bereitete die Demonta-
ge des holzernen Drehbalkens, da wegen
des beschrankten Platzes in der Kuppel
zunachst nicht erkennbar war, wie dieser
ausgebaut werden konnte. Die Losung:
Die Kuppel musste in Richtung Ausgangs-
tiire geschwenkt und die Beobachtungs-
luke geoffnet werden. Dadurch konnte
die Saule durch die Luke geschoben und
abgebaut werden.

Renovierung mit Hindernissen

Nachdem der Quadrant nun komplett
im Treppenhaus des BBW Miinchen wie-
der aufgebaut war, ging es daran, die
fehlenden Messingteile neu anzuferti-
gen. Dabei orientierte man sich an his-

transinelinmy
EEVERAEN
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der Naturwissenschaften. Heute kann hier die einzige noch erhaltene spatbarocke

Sternwarte besichtigt werden.
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torischen Vorbildern, da die Originalpla-
ne nicht mehr auffindbar waren. Zudem
standen Quadranten aus der Sammlung
des Deutschen Museums als Anschau-
ungsobjekte zur Verfiigung.

Bei der Rekonstruktion waren jede Men-
ge ldeen gefragt, damit diese gelingen
konnte. So wurde beispielsweise extra
eine Vorrichtung gebaut, an dessen Ende
eine Handbohrmaschine befestigt war.
Mit deren Hilfe konnten die groBen Radi-
en der Messingteilkreise exakt herausge-
arbeitet werden.

Auch die Konstruktion des Fernrohrs
brachte groBere Schwierigkeiten, da kei-
ne MalRangaben vorhanden waren. Auch
hatte man keine genaue Vorstellung von
der mechanischen Funktion. Aus diesem
Grund flog das BBW-Team 1986 nach Lon-
don, um sich im National Maritime Muse-
um von Greenwich Ideen von den beiden
dort installierten Mauerquadranten von
E.Halley und J. Bird zu holen. Mit den dort
gemachten Vermessungsergebnissen
und Fotografien wurden im BBW schritt-
weise technische Zeichnungen mit Hilfe
moderner CAD-Anlagen erstellt, die die
Grundlage fiir die Anfertigung der noch
fehlenden Teile des Quadranten von Och-
senhausen bildeten.

Lehrlinge der Abteilung >Feinmechanik«
setzten diese geschickt in reale Teile um.
Die Optik des Quadranten entwickelte
das Unternehmen Rodenstock in Min-
chen. Dabei wurde bewusst vom Original
abgewichen. Der Grund ist, dass damalige
Fernrohre wegen ihrer Konstruktion mit
nur zwei Linsen starke Farbfehler besa-

(770 B e

Das originale Holzspeichenrad, auf dem die Beobachtungstreppe des Quadranten

il

Hoéchste Prazision, besonderes handwerkliches Geschick und Einfallsreichtum muss-
ten Meister und Auszubildende zur Rekonstruktion des Quadranten an den Tag legen.

Ren.Der Nachbau sollte jedoch benutzbar
sein, weshalb man das Fernrohr mit ei-
nem achromatischen Zweilinser-Objektiv
und ein Ramsden-Okular ausstattete.
Statt einer VergroRerung von 10 erreichte
man dadurch einen VergroRerungsfaktor
von 34 und hatte zudem nicht mit Farb-
fehlern zu kdmpfen.

Dariiber hinaus wurde an der Stelle
des reellen Zwischenbildes im Mikrome-
terkasten eine glaserne Strichplatte ein-
gesetzt. Dieser MikrometermaRstab ist
im Bildfeld sichtbar und erlaubt aus der
bekannten VergroRerung des Fernrohrs

lauft, war verschollen und wurde in handwerklicher Tradition vom letzten Chiemgauer
Wagner und Stellmacher Otto Uhl kurz vor seinem Tod neu angefertigt.
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Riickschliisse auf GroRRe beziehungsweise
Entfernung eines Objekts, wenn eine die-
ser beiden GroBen bekannt ist.

Gewusst wie

Im Berufsbildungswerk wurde auch
eine fehlende Flaschenzugskonstruktion
neu angefertigt, die verhinderte, dass das
Fernrohr nach dem Losen der Klemmung
nach unten schwingt und zerstort wird.
Die Gradeinteilung der Ableseskalen wur-
de per CAD ermittelt und mittels eines
Plotters exakte Schablonen erstellt. Als
AnreiRschiene zum Ubertragen der Skala
auf die Messingteilkreise diente das Fern-
rohr zusammen mit einem zusatzlichen
Lineal. Ein Graveur konnte danach die ein-
gerissenen Linien vertiefen und um Zah-
len fir die Skala ergdnzen.

Alle Teile wurden nach Fertigstellung
und Demontage mit klarem Acryllack kon-
serviert und zusatzlich mit saurefreiem
Ol nachbehandelt. Die Holzsdule wurde
von Schmutz und Schmierereien befreit
und mit einer Mischung aus heiRem Bie-
nenwachs und Terpentin eingelassen. In
diesem frischen Outfit trat der Quadrant
seine Heimreise nach Ochsenhausen an,
wo er montiert wurde und seither auf Be-
sucher wartet, um von den Anfangen der
Astronomie ebenso zu er-
zahlen, wie von der Ulber-
ragenden Leistung, zu der
Menschen mit Behinde-
rung fahig sind.

www.kloster-ochsenhausen.de
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Per MMS zum maximalen Erfolg
Schmieren mit winzigen Tropfen

Beim Albstéddter Schlief3systemhersteller Assa Abloy Sicherheitstechnik GmbH leitete die Umstellung der Be-
arbeitungsprozesse auf Minimalmengenschmierung (MMS) einen grundlegenden Wandel der Betriebsabldufe
ein, an deren Ende der Standort im konzerninternen Wettbewerb mit »Gold-Status« ausgezeichnet wurde.

»Flir uns von AssaAbloy stellt es eine
neue Ara dar., fasst der Fertigungslei-
ter des Geschaftsbereiches »Tiroffner,
Marcus Kienzle, die Veranderungen der
letzten Jahre zusammen. 2009 stand er
vor der Aufgabe, die bis dahin in Inselfer-
tigung und Einzelmaschinen unterteilte
Produktion am Standort Albstadt in eine
prozessorientierte, verkettete Produktion
umzuwandeln.

Marcus Kienzle erinnert sich: »Knack-
punkt war die Waschanlage.« Das Wa-
schen der Teile war notwendig, da beim
Gewindeschneiden der Zinkdruckguss-
Gehduse die verwendete Kiihlschmie-
remulsion die feinen Spane in das Bauteil
splilte, was sich bei der spateren Montage
oder Funktion der Tiroffner nachteilig
auswirkt.

Dabei war genau diese Waschstation
fir ihn schon immer das >Nadeldhr« des

| o

gesamten Betriebes. Alle bearbeiteten
Werkstiicke, besonders die Gehause,
mussten die in der benachbarten Halle
untergebrachte Waschstation durch-
laufen. AnschlieBend wurden die Teile
wieder zuriick zur Montageabteilung
transportiert. Fiir diesen Zwischenschritt
musste ein durchschnittlicher Zeitauf-
wand von zwei Tagen eingeplant und so-
mit ein hohes Zwischenlager vorgehalten
werden.

Allein der Platzbedarf dieses Lagers be-
anspruchte fast ein Drittel der gesamten
Produktionsflache, zudem entsprach der
Wert des Lagers und der sich im Umlauf
befindlichen Teile allein fiir die Abteilung
»Turoffner« einer halben Millionen Euro.
Den Druck des Marktes spiirten Marcus
Kienzle und Kollegen schon damals: »Wir
hatten Produktionsdurchlaufzeiten von
etwa fiinf bis sechs Tagen. Die wollten

wir im Sinne unserer Kunden drastisch
driicken.« So begann der Fertigungsleiter
in seiner Abteilung mit ersten Strategien,
den Waschgang zu vermeiden. Bei Ver-
suchen mit einer reinen Trockenbearbei-
tung aber brachen die Standzeiten von
20000 Gewinden pro Gewindeschneider
auf 3000 ein. »Das war zwar ein Riick-
schlag« meint Marcus Kienzle, »aber der
hat uns nur noch mehr angespornt« und
so holte er sich externe Hilfe ins Haus.

In Zusammenarbeit mit dem Werk-
zeughdndler Erich Klingseisen KG und
dem MMS-Spezialisten Steidle GmbH
wurde der Prozess auf Gewindeformen
mit Minimalmengenschmierung umge-
stellt. In Vorversuchen wurde der passen-
de Maschinengewindeformer der Serie
»Protodyn S Eco Plus«< von Walter-Prototyp
mit einem geeigneten Kiihlschmierstoff
aufeinander abgestimmt. Schon dabei

A

Ein Doppelspindler beim Gewindeformen von M3- und M4-Gewinden. Durch die optimale Kombination von Gewindeformer und

Schmiermittel konnte mittels der Minimalmengenschmierung die Standzeit von 20 ooo auf 180 ooo Gewinde gesteigert werden.
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zeichnete sich eine enorme Standzeit-
verbesserung ab. Fir ein Pilotprojekt liel3
Marcus Kienzle eine erste Anlage mit
zwei synchronen Doppel-Spindlern fiir die
M3- und M4-Gewindefertigung mit dem
Gewindeformer und einem MMS-System
>Lubrimat L6o¢« umriisten. Nach einem
dreiviertel Jahr hatte man unter Produk-
tionsbedingungen sogar eine Standzeit
von 180 000 Gewinden erreicht.

Um aber einen Ausfall im Zweischicht-
betrieb zu vermeiden, wurden die Werk-
zeuge vorsorglich nach 140000 Gewin-
den ausgetauscht. Wichtiger aber als
die Standzeitsteigerung um 700 Prozent
war Marcus Kienzle, dass er nun die neue
Produktionsstruktur umsetzen konnte.
Diese Anlage produzierte nicht mehr auf
Lager, sondern war mit den Produktions-
vor- und nachstufen verkettet worden. In
einer Analyse des Pilotprojektes konnte
das Unternehmen viele positive Effekte
beziffern:

« Der Arbeitsgang >Teilereinigung¢
ist entfallen. Zeitersparnis: 13 Stun-
den pro Monat.

« Die Linie konnte an das Kanban-
System angebunden werden. Da-
durch reduziert sich die Zahl der
Teile, die sich gerade im Fertigungs-
prozess befinden, von friiher 32000
auf jetzt 4000 Teile.

«  Der Lagerwert und die Lagerflache
wurden um etwa 50 - 60 Prozent
reduziert.

«  Die Durchlaufzeiten an der Wasch-
station haben sich fir anderen Tei-
le verringert, da dort Kapazitat frei
wurde.

«  Reduzierung des Dispositions- und
Kommissionierungsaufwandes.

Eine der umgeriisteten Rundtaktanlagen. Unten ist das MMS-System sLubrimat L60«
von Steidle zu sehen.

Wenn Marcus Kienzle diese Vorteile mit
den extrem geringen Investitionskosten
von etwa 2500 Euro fiir die komplette
Umriistung der Anlage vergleicht, ist fir
ihn die Entscheidung pro MMS klar. Eben-
so waren die laufenden Kosten marginal.
So lag der Verbrauch des MMS-Schmier-
stoffs >Lubrimax Edel-C< bei einem Liter
pro Monat, was ungefahr sml pro 1000
Gewinde entspricht. Durch den eindeuti-
gen Erfolg seiner Pilotanlage wurden ihm
sofort die Gelder fiir die komplette Um-
stellung der Produktion am Standort be-
willigt. Seit nun fast zwei Jahren sind alle
Anlagen mit den MMS-Geraten der Serie
Lubrimat L6o« ausgeriistet und haben
sich im Mehrschichtbetrieb bewahrt.
»Wir sind sehr zufrieden. Die Gerdte lau-

Zwei der Gewindeformer im Eingriff, die nach der Umstellung auf MMS die Werkzeug-

standzeiten auf 700 Prozent steigern konnten.

fen zuverldssig und lassen sich exakt ein-
stellen«, resiimiert Fertigungsleiter Mar-
cus Kienzle.

Luft in ganz neuer Qualitat

Heute ist die Produktionshalle nicht
mehr wiederzuerkennen. Gewindefor-
men mit MMKS war der Ausloser fiir
einen kompletten Umbruch. Nichts ist
mehr wie vorher, als es eine ,normale”
Maschinenhalle mit dem typischen Kiihl-
schmierstoffgeruch war. Jetzt ist die Halle
wie neu, alles modernisiert, sauber, hell
und ohne Geriiche. Die Luftqualitat ist
sogar so gut, dass man die Montage der
empfindlichen Elektrokomponenten hier
unterbringen konnte, die vorher in einem
anderen Gebaude erfolgen musste.

Alle Bereiche, Produktion, Montage bis
hin zur Verpackung, produzieren verket-
tet. Stolz berichtet Marcus Kienzle, dass
man inzwischen jedes Model innerhalb
von 24 Stunden herstellen kann. Durch
diese neue Fertigungsstruktur hat der
Standort Albstadt im weltweiten Konzern
den Rang eines Technologie-Kompetenz-
zentrums erhalten und wurde schon drei
Mal mit dem Gold-Status ausgezeichnet.

Damit verbunden sind weitere For-
derungen und Investitionen und man

konnte die Arbeitsplatze LH

auf der Alb sichern. Zu- E E
den zweiten Platz beim
Ludwig-Erhard-Preis 2011. E

satzlich errang man noch
www.steidle-gmbh.com
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Ganzheitlich zum
optimalen KSS-Einsatz

Mit dem >Rhenus lubrineering¢, der
ganzheitlichen Prozessbetrachtung, ma-
chen die Schmierstoffspezialisten von
Rhenus Lub den optimalen Einsatz von
Kiihlschmierstoffen zum Erfolgsfaktor.
Das Fluidmanagement besteht aus einer
Kombination aus hochwertigen Produk-
ten und spezialisiertem Prozesswissen.
Auf dieser Grundlage optimiert Rhenus
Lub Schritt fiir Schritt den Einsatz der
Fluide beim Kunden und gestaltet die ge-
samte Prozesskette wirtschaftlicher und
transparenter wie die Tedrive Steering
Systems GmbH bereits seit zehn Jahren
weil.

In seinem Wiilfrather Werk stellt Tedrive
Lenksysteme und Fahrwerkskomponen-
ten fiir die Automobilindustrie her. Bei der
Suche nach einem geeigneten Schmier-
stoffpartner liberzeugte Rhenus Lub vor
allem durch klare Optimierungsziele und
genau bezifferte Kosteneinsparungen, die
nicht nur verbindlich zugesichert, sondern
dank umfangreichen Know-hows auch
wirklich umgesetzt werden.

Bei Tedrive wurde dazu zunachst eine
gemeinsame Fluid-Runde ins Leben geru-
fen. Dort wurden alle Bearbeitungsstati-
onen und Kostenstellen aus technischer,
umweltrelevanter wie auch aus betriebs-
wirtschaftlicher Sicht beleuchtet.

Durch die kontinuierliche Verschlan-
kung der gesamten Fertigung konnen
Kunden mit dem Rhenus lubrineering bis

zu 30 Prozent der Prozesskosten einspa-
ren. In jahrlichen Budgetgesprachen legt
Rhenus Lub gemeinsam mit den Kunden
die zu realisierenden Einsparpotenziale
fest und tberpriift deren Fortschritt. Mit
einer permanenten Uberwachung und
Einstellung aller Fluide schafft das Unter-
nehmen fiir seine Kunden eine wichtige
Voraussetzung fiir die erreichte Quali-
tat. Dazu hat Rhenus Lub bei Tedrive das
Wartungsintervall der Produktionsanla-
gen von einem turnusmaRigen Wechsel
auf eine zustandsbezogene Pflege der
Kiihlschmierstoffe umgestellt. Dank der
so gewonnenen Transparenz koénnen
die Spezialisten bei Bedarf rasch in den
Schmierungsprozess eingreifen und die
Standzeiten der Kiihlschmierstoffe insge-
samt deutlich verlangern.

Im Wiilfrather Werk von Tedrive befiillt
Rhenus Lub zehn zentrale Anlagen und
rund 8o Einzelmaschinen. Zum Einsatz
kommen vor allem wassermischbare
Kiihlschmierstoffe oder Metallbearbei-
tungsole. Die Auswahl der Kiihlschmier-
stoffe kann nicht allein iiber den Preis
des Produktes entschieden werden. Kiihl-
schmierstoffe sollten unter Total-Cost-
Betrachtung ausgewahlt werden, denn so
wird eine deutlich héhere Stabilitat und
Wirtschaftlichkeit des gesamten Produk-
tionsprozesses ermoglicht.

Unter der Maxime der umfassenden
Optimierung haben die Mitarbeiter von
Rhenus Lub daher die unterschiedlichs-
ten Bereiche innerhalb der Fertigung von
Tedrive kontinuierlich verschlankt. Durch
die ganzheitliche Prozessbetrachtung
erzielt Tedrive zahlreiche Vorteile. Ein
Beispiel aus der Produktionspraxis: Bei
Reiboperationen in der Herstellung von
Lenkgehausen ergab sich ein tberdurch-
schnittlich hoher Ausschuss. Rhenus
Lub ersetzte den bislang verwendeten
Schmierstoff durch das Produkt sRhenus
FU 50¢, optimierte die KihImittelzufuhr,
verbesserte die Schmierung und redu-
zierte das Spiel bei der Werkzeugfiihrung.
Dadurch konnte die Ausschussquote ge-
gen Null gesenkt werden.

In einem anderen Fall musste der Raum-
zahn beim Zerspanungsraumen bereits
nach 3500 Produktionsvorgangen statt
nach den angestrebten 7000 nachge-
setzt werden. Grund war Wassereintrag
aus Voroperationen und damit ein Abbau
von Additiven. Nach Behe- '
bung des Mangels konnte E E
die  Werkzeugstandzeit 1 .
wieder auf Optimalwert
gebracht werden. E

rhenuslub.com
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Das Ol fiir den perfekten Schliff
Polyalphaolefine fiir Schleifprofis

Die Herstellung sowie die Instand-
setzung von Frds- und Bohrwerk-
zeugen ist Hauptgeschiftsfeld des
Unternehmens CNC Fertigungs- &
Schirfservice aus Kahla. Das 1994
gegriindete Unternehmen fertigt
und schirft mittlerweile auf vier
CNC-Werkzeugschleifmaschinen
der Marken Schneeberger und Voll-
mer, von Holzbearbeitungswerk-
zeugen bis hin zu komplizierten
Sonderwerkzeugen nach Kunden-
wunsch. Sintogrind von Oelheld
sorgt dafiir, dass der Schliff sitzt.

Neben Konturfrasern sowie Stufen-
werkzeugen aus HSS und VHM werden in
Kahlae auch hartmetallbestiickte Sagen
nachgeschliffen. Wobei die Anforderun-
gen an Genauigkeit und Oberflachengi-
te der nachgeschliffenen Sagen in den
letzten Jahren sehr stark stiegen. Aus
diesem Grund hat Geschaftsinhaber Ste-
fan Hartmann in neueste CNC-Technik
der Firma Vollmer investiert. Auf einer
CL 200 ist es nunmehr moglich, Sagen an
der Brust und mit den verschiedensten
Riickenformen in einem Durchgang zu
schleifen. AuBerdem ist in diese Bearbei-
tungsmaschine eine Hohlbrustschleifein-
richtung integriert und ein besonderes
Programm zum Freischleifen des Blatt-
korpers. Durch den Einsatz des Schleifoels
»Sintogrind TTK« der Oelheld GmbH, das

Mehr Standzeit und
weniger KSS-Kosten

Die Nachfrage nach der Minimalmen-
genschmierung stieg seit den Anfiangen
in den 1990er Jahren stetig an. Diese
Schmiertechnik wird heute in etwa 25
Prozent aller Metallverarbeitungsfalle
eingesetzt. Griinde sind die steigenden
Kiihlschmierstoffkosten die etwa 16 Pro-
zent der Gesamtkosten in der Metallver-
arbeitung ausmachen. Die Minimalmen-
genschmierung bringt aber noch weitere
Vorteile mit sich, die das Unternehmen
Wilke veranlassten, intensive Entwick-
lungsarbeit zu betreiben. Daraus entstand
»Wicoform S 22¢. Dieses Produkt zeichnet
sich durch ein breites Anwendungsspek-

i “am

Schleifmaschinen von Vollmer laufen mit Sintogrind von Oelheld zur Hochform auf.
Das Schleifél sorgt dafiir, dass die Schleifscheiben griffig bleiben.

auch auf Werkzeugschleifmaschinen zum
Einsatz kommt, werden beste Ergebnis-
se in der Oberflichengiite erreicht. Das
hervorragende Luftabscheidevermégen
der Schleiféle hat liberzeugt, auf Sinto-
grind zu wechseln. AulRerdem bleiben die
Schleifscheiben mit Sintogrind TTK frei
und griffig. Argumente, die fiir SintoGrind
TTK sprechen. Sintogrind TTK ist ein aus
synthetischen Polyalphaolefinen (PAO)
hergestellter chlor- und schwermetall-
freier Kiihlschmierstoff fiir anspruchvolls-

trum aus. Es kann sowohl bei der span-
gebenden Bearbeitung, wie auch bei der
spanlosen Bearbeitung in Cr-Ni Stahlen,
Titan oder Buntmetallen eingesetzt wer-
den. Durch den Einsatz von Wicoform S 22
bei verschiedenen Zerspanungsprozessen
kann der Verbrauch von Kiihlschmierstoff

te Schleifprozesse, die duBerste Prazision
und beste Kiihlung erfordern. Ideal also
fir Bearbeitungen von HSS- oder Hart-
metallwerkstoffen. Da Polyalphaolefine
synthetisch hergestellte Grundole sind,
verfiigen sie nicht nur
uber eine besonders hohe
Reinheit, sondern zeich-
nen sich auch durch ihre
Bestandigkeit aus.

oelheld.de

bei gleichzeitiger Steigerung der Produk-
tivitat und Erhohung der Werkzeugstand-
zeiten erheblich reduziert werden. Abhan-
gig von Bearbeitungsprozess reichen bei
der Bearbeitung lediglich 30 — 50 ml/h
Wicoform S 22 aus, um eine bis zu 30 Pro-
zent gesteigerte Produktivitdt und eine
wesentlich bessere Werkzeugstandzeit
zu erreichen. Weitere Vorteile von Wico-
form S 22 sind naturlich die wegfallenden
Reinigungs- und Entsorgungskosten. Ein
wichtiger Punkt ist auch die Minimierung
der Haut- und Atemwe-
gerkrankung, da es sich bei E E
Wicoform S 22 um ein 6ko- \

=]

logisch  unbedenkliches
kuehlschmierstoffe.de

Produkt handelt.
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Bewahrtes wieder fit machen
Retrofit als Neukauf-Alternative

Das Ausschopfen von Optimierungspotenzialen in der Fertigung trigt entscheidend dazu bei, die Wettbe-
werbsfihigkeit zu stirken. Eine Méglichkeit dazu bietet das Retrofit von Strahlanlagen durch Résler mit Rut-
ten Long Life-Strahlturbinen. Durch den Wirkungsgrad dieser patentierten Hochleistungsturbinen lassen sich
einerseits Energieeinsparungen von 25 Prozent und mehr erzielen, andererseits sorgt die Standzeit der Wurf-
schaufeln von 30 0oo bis 40 ooo Stunden fiir eine signifikant h6here Anlagenverfiigbarkeit.

Produktionsanlagen in der Oberfla-
chentechnik, insbesondere mehrschichtig
betriebene Strahlanlagen, unterliegen
zwangslaufig einem gewissen Verschleif3.
Daraus resultieren oft lange Stillstands-
zeiten der Anlagen, Produktionsausfille,
ein immenser Instandhaltungsaufwand
und entsprechend hohe Betriebskosten.
Ein weiterer Kostentreiber ist der haufig
unnotig hohe Energieverbrauch der ein-
gesetzten Anlagen.

Eine Anlagenmodernisierung ist in die-
sen Fallen vielfach eine Moglichkeit, die
Wirtschaftlichkeit deutlich zu erhéhen.
Die Rosler Oberflachentechnik GmbH hat
dafiir mit >TuneUp« einen Unternehmens-
bereich geschaffen,der sich ausschlieflich
mit der Optimierung beziehungsweise
dem Retrofit bestehender Strahlanlagen
beschaftigt — und das herstellerunabhan-
gig.Dies beinhaltet auch die Nachriistung
mit Rutten Long Life-Strahlturbinen, fiir
die Rosler Patentinhaber, Hersteller und
alleiniger Produkt- und Ersatzteilliefe-
rant ist. Diese konkurrenzlosen Hochleis-
tungsturbinen stehen mit Curved-C- und
Gamma-Y-Wurfschaufeln zur Verfiigung.
Letztere zeichnen sich durch zwei Arbeits-
flichen aus, die in Y-Form angeordnet
sind und das Strahlen in beide Drehrich-
tungen ermoglichen.

Fir eine Anlagenmodernisierung bei
SSAB EMEA in Oxeldsund entschied sich
auch die schwedische SSAB AB.Das schwe-
dische Werk Oxelosund zahlt zu den welt-
weit bedeutendsten Produzenten von
vergiitetem Stahl, wobei auf der Produk-
tionslinie »2« Uberwiegend verschleif3fes-
te Hardox-Bleche hergestellt werden. Vor
dem Vergiiten erfolgt ein Strahlprozess,
fir den die Linie mit zwei Strahlanlagen
ausgestattet ist. Weitere zwei Strahlanla-
gen befinden sich in der LackierstraRe. Fiir
einen reibungslosen Betrieb sorgen flinf
Instandhaltungsteams, die abwechselnd
an sieben Tagen in der Woche rund um die
Uhrim Einsatz sind. Bei vier Strahlanlagen
von drei verschiedenen Herstellern waren
die Originalturbinen sehr verschleiRanfal-
lig. Dies verursachte einen enormen War-
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tungsaufwand mit entsprechend langen
Ausfallzeiten und hohen Ersatzteilkosten.
AuRerdem kam es vor, dass eine Turbine
zerbarst und dabei noch Schaden an den
anderen Turbinen in der Strahlkammer
anrichtete. Daher wurden alle Strahlan-
lagen mit Long Life-Strahlturbinen nach-
gerustet.

Mehr Strahlstunden

Insgesamt wurden bei den vier Strahl-
anlagen 32 Originalturbinen durch Rutten
Long Life-Strahlturbinen mit einer Leis-
tung von jeweils 22 kW ersetzt. Dass die
Entscheidung auf die Gamma-Y-Ausfiih-
rung fiel, hatte gute Griinde. Dazu zahlt
die mit 30000 bis 40000 Strahlstunden

extrem lange Standzeit der Wurfschau-
feln. Herkdmmliche Turbinen erreichen
durchschnittlich etwa 2000 Strahlstun-
den. Der Verschlei® bei diesen Turbinen
ist extrem gering, sodass sich der Instand-
haltungsaufwand und die wartungsbe-
dingten Ausfallzeiten der Strahlanlagen
deutlich reduziert haben.

AulRerdem werden etwa 50 Prozent der
bisherigen Ersatzteilkosten eingespart.
Einen Beitrag zur Erhéhung der Produk-
tivitat leistet das spezielle Design der
patentierten Wurfschaufeln, das fiir eine
sehr fliissige Bewegung des Strahlmit-
tels sorgt. In Kombination mit der opti-
mierten Strahlmitteliibergabe werden
im Vergleich zu herkémmlichen Turbinen
bei identischer Drehzahl und gleichem
Durchmesser ein hoherer Strahlmittel-

Energieeinsparungen von bis zu 25 Prozent durch Rutten Long Life-Strahlturbinen sind
nur ein Grund, der fiir ein Retrofit bei Strahlanlagen spricht. Ein weiterer sind deutlich

reduzierte Ersatzteilkosten.



durchsatz und eine hoéhere Abwurfge-
schwindigkeit erzielt. Daraus resultieren
ein verbessertes Strahlergebnis in kiir-
zerer Bearbeitungszeit sowie ein redu-
zierter Strahlmittelverbrauch. Durch den
Austausch konnte die turbinenbedingte
Ausfallzeit der Anlagen um mindestens
90 Prozent verringert werden.

Ein weiterer Aspekt ist die Energieein-
sparung. Diese ergibt sich ebenfalls durch
den hoheren Wirkungsgrad: Das erfor-
derliche Bearbeitungsergebnis lasst sich
beim Einsatz von Long Life-Turbinen mit
geringerer Antriebsleistung und damit
reduziertem Energieverbrauch erreichen.
Dies war ein ausschlaggebender Grund,
dass sich die GielRerei Heunisch GmbH
auch fiir ein Retrofit entschied. Das Un-
ternehmen produziert an vier Standorten
Bauteile im Eisen- und Aluminium-Ko-
killenguss. Im Werk Steinach, in dem vor
allem handgeformte Gussteile aus GIL,
GJS und NI-RESIST fiir die Antriebs- und
Marinetechnik, den Maschinen-, Kom-
pressoren- und Armaturenbau gefertigt
werden, hat Heunisch drei Strahlanlagen
unterschiedlicher Hersteller mit Long
Life-Strahlturbinen ausgeristet.

Insgesamt werden 17 Turbinen betrie-
ben. Die GieRerei hat sich ebenfalls fiir
Gamma-Y-Turbinen entschieden. Durch
den Turbinenwechsel wurde eine Einspa-

——

J.E'h 507

Modernisieren ist hdufig kostengiinsti-
ger, als der Kauf einer neuen Strahlanlage.

rung von rund 25 Prozent erzielt. Sowohl
bei SSAB EMEA als auch bei Heunisch
tragt das Retrofit zu einer spilrbaren Op-
timierung der Fertigung bei. Welche Long
Life-Strahlturbinen erforderlich sind, um
ein definiertes Strahlergebnis zu errei-

Diebold - Werkzeuge vom Feinst

chen und welche Einsparungen damit
realisiert werden kénnen sowie die Amor-
tisationszeit fiir das Retrofit, ermittelt Tu-
neUp auf Basis der jeweils kundenspezi-
fisch bestehenden Anlage und der damit
verbundenen Anforderungen.

Davon dass diese Ergebnisse auch er-
zielt werden, ist Rosler so liberzeugt, dass
das Unternehmen eine Garantie in Form
eines zeitlich befristeten Sonderriickga-
berechts bietet: Sollte der Anlagenbe-
treiber mit dem Ergebnis nicht zufrieden
sein, wird die Strahlanlage kostenfrei
wieder mit den Originalturbinen bestiickt
und der Kaufpreis fiir die Long Life-Strahl-
turbinen erstattet. Fiir den Austausch der
Original- gegen Rutten Long Life-Strahl-
turbinen fallen etwa 30 bis 35 Prozent der
fir eine Neuanlage erforderlichen Investi-
tionskosten an.

Und die amortisieren sich durch die
Einsparungen bei Energie, Wartung, Ver-
schleiRteilen sowie die verbesserte An-
lagenverfligbarkeit in durchschnittlich
zwei bis drei Jahren. AuRerdem kann bei

einer spateren Investition E :E
Ik

in eine neue Anlage diese
mit den vorhandenen Tur-
binen ausgestattet wer-
den.

www.rosler.com

diebold
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Per Hochspannung
zum sauberen KSS

Die Filtration von wadssrigen, industri-
ellen Prozessmedien dient zwei Zielen,
namlich der optimalen Sauberkeit von
Teilen und Oberflichen sowie einer lan-
gen Standzeit der Medien. Je feiner die
Partikel- und Olstrukturen umso unmég-
licher wird es fur herkdmmliche Filter-,
Olabscheider- und Zentrifugensysteme
diese wirtschaftlich und ausreichend ab-
zutrennen. Bei Strukturen, die kleiner als
fiinf Mikrometer sind, ist in der Regel die
Trenngrenze dieser Verfahren erreicht.
Der Hochspannungsagglomerator/-ko-

KSS-Pumpe inklusive
Spanezerkleinerer

Sparen in der Spaneentsorgung und
im KSS-Kreislauf — das lasst sich mit der
Schredderpumpe TSC 65 erreichen. Die
von Knoll Maschinenbau, Bad Saulgau,
entwickelte Kreiselpumpe enthilt eine
eingebaute Schneideinrichtung, die Alu-

agulator, das sogenannte High Tension
System (HTS) von Aqon ist die verfahrens-
technisch nachhaltige Losung, um eine
Abtrennung von Partikeln und Olen zu
erreichen, die ohne HTS im Prozess ver-
bleiben wiirden. Durch gezielte, hochfre-
quente Hochspannungsimpulse im HTS-
Rohrmodul erfolgt eine Veranderung der
Ladungsstruktur und der Oberflachen-
spannung. Das Uberraschende Ergebnis:
Die Partikel agglomerieren. Dies bedeu-
tet, sie werden bis um den Faktor zehn
gréRer. Ole koagulieren in diesem Prozess
und trennen sich verstarkt vom Medium.
In Kombination mit im Kreislauf vorhan-
denen Filtersystemen konnen die Partikel
und Ole jetzt sicher, kostengiinstig und
einfach abgetrennt werden. HTS kann
entweder als Teil- oder Vollstromlésung
vorhandenen Systemen vorgeschaltet
werden oder als Vorstufe neu zu integ-
rierender Anlagen konzipiert werden. Das

Ergebnis wird stets das- =1
selbe sein: saubere Medi- E E
en, saubere Oberflachen,
saubere Teile, geringere 1
Kosten. E
miniumspane zuverldssig auf eine pump-
fahige GrolRe von etwa 10 bis 20 mm kiirzt.
Ein zusatzlicher Spanezerkleinerer wird
dadurch iiberfliissig. Zusammen mit dem
Kiihlschmierstoff lassen sich die kurzen
Spane zu einer zentralen Aufbereitungs-
anlage pumpen, wo sie vom KSS sepa-
riert und dem Recycling zugefiihrt wer-
den. Der Kiihlschmierstoff wird gereinigt
und zu den Maschinen zuriickgepumpt.
Die Schredderpumpe »>TSC 65¢ bewaltigt
einen Volumenstrom von Q = 200 — 1200
[/min bei einer maximalen Forderhéhe
von 28 m. Sie ist konstruktiv so ausgelegt,
dass der Spanfrachtanteil bis zu 10 g/I be-
tragen darf. Auch ein hoher Gasanteil von
bis zu 25 Prozent ist zuldssig. Wesentliche
Merkmale sind ihre robuste Bauweise
und der Einsatz verschlei3fester Kompo-
nenten. So wirkt sich beispielsweise die
zusatzliche Lagerung des Schneidkopfes
mit Siliciumcarbid-Gleitlagern positiv auf
die Lebensdauer aus. Knoll iiberlasst dem
Kunden die Wahl der Motoren und raumt
Gestaltungsmaéglichkei-
ten bei der Pumpenplatte E E
ein. Die Eintauchtiefe der

[=]:

TSC ist natiirlich auch an-
knoll-mb.de

passbar.
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Badkonzentration
einfach inline messen

In Reinigungsbadern werden filmische
und partikulare Verunreinigungen von
Bauteilen entfernt, wahrend in Oberfla-
chenbehandlungsbadern unter anderem
Antikorrosionsbeschichtungen aufgetra-
gen oder die Oberflichen durch aktive
Substanzen gehartet werden. Fir eine
bedarfsgerechte Anmischung der Bad-
chemikalien aus Konzentraten und dem
Lésungsmittel ist eine Uberwachung der
Ansatzkonzentration notwendig. Durch

Sauberes Reinigen auf
ganz wenig Platz

Mit dem neuen IBS-Teilereinigungsgerat
Typ G-50-W/G-50-I in der geschlossenen
Werkstattausfiihrung bringt IBS Scherer
ein Gerat auf den Markt, das durch seine
stabile und kompakte Bauweise in den In-
standhaltungswerkstitten der Industrie
fiir ordentliche Verhaltnisse sorgt. Gleich
auf den ersten Blick wird deutlich: Die
Verkleidung der neuen Gerategeneration
ist eine saubere Sache. Die geschlossene
Front und die robuste Stahlkonstruktion
fiihren zu einer bis dato nicht vorhande-
nen Stabilitat. Die Werkstattversion Typ
»G-50-Wk« ist fiir die Reinigung von Teilen
bis 50 kg zugelassen, mit der Industrie-

den Einsatz der Liquisonic-Messtechnik
von Sensotech kann die Ansatzkontrol-
le direkt im Bad oder im separaten Vor-
ratstank erfolgen. Bei der anschlieBenden
Badpflege steht die Prozessdokumenta-
tion im Vordergrund. Diese liefert einen
direkten Nachweis uber die Einhaltung
qualitatsrelevanter Parameter wie >Bad-
konzentration« und >Badtemperaturs,
die durch die Liquisonic-Messtechnik
nachverfolgbar und liickenlos dokumen-
tiert werden. Bei der Badpflege wird die
Information lber die Badkonzentration
zur automatisierten Nachdosierung des
Reinigers oder Losungsmittels genutzt,

version Typ »G-50-lI« kdnnen sogar Teile
bis 150 kg gereinigt werden. Wahrend die
Werkstattversion Typ G-50-W mit einer
Arbeitsfliche von 646 x 465 mm genii-
gend Raum fiir die ,klassischen” Bautei-
le etwa einer Autowerkstatt bietet, wird
die Industrieversion groReren Herausfor-
derungen gerecht. Auf der Arbeitsfliche
von 790 x 490 mm des hochwertigen La-
mellenrosts kdnnen auch groRRe Bauteile
nach dem bewahrten IBS-Scherer-Prinzip
gereinigt werden. Die Teilereinigungs-
gerate Uberzeugen durch ihre einfache
Funktionsweise. Im Prinzip wurde das In-
nenleben der Gerate durch die kompakte
Bauweise nach auBen transportiert. Das
Team um Axel Scherer hat bei der Neu-
entwicklung nichts dem Zufall iiberlas-
sen. Deshalb baut man beim technischen
Innenleben der Gerate auf ein bewahrtes
und iiberaus erfolgreiches System. Derim
Unternehmen entwickelte Pinselwasch-
tisch, die patentierte selbstansaugende
Spezialpumpe, die auch abrasive Medien
befordert, der Reinigungspinsel und das
mit Kaltreiniger gefiillte Fass — damit
konnen die Anwender direkt profitieren.
Durch einen Sicherheits-FuBschalter wird
der Reinigungsprozess in Gang gesetzt.
Mit dem Pinsel werden die verunreinig-
ten Teile gesdubert und die verschmutz-

um verschleppungs- oder verdampfungs-
bedingte Verluste auszugleichen. Die
Liquisonic-Messtechnik ermoglicht da-
durch eine qualitatssichernde und effizi-
ente Prozessfiihrung. Die vom Liquisonic-
Sensor ermittelte Badkonzentration wird
Uber einen analogen Ausgang, digitalen
Feldbus oder Netzwerk an das Prozess-
leitsystem gesendet, das die Nachschar-
fung oder Auskreisung der Badfliissigkeit
regelt. Die Sensoren bestehen komplett
aus Edelstahl DIN 1.4571 und werden di-
rekt in die Rohrleitung nach der Pum-
pe eingebaut. Unter Verwendung eines
Durchfluss-Adapters kénnen die Senso-
ren auch bei minimalen Durchfliissen und
Rohrnennweiten eingesetzt werden. Es
stehen verschiedene Flansch-Varianten,
wie Clamp, DiN oder ANSI, zur Verfligung.
Die optionale Ausfiihrung mit abgesetz-
tem Elektronikgehduse ermoglicht die
Integration des Sensors bei beengten
Einbausituationen. Uber
den LiquiSonic Controller
werden die Messdaten vi-
sualisiert, gespeichert und
fiir Analysen aufbereitet.

sensotech.com

te Reinigungsflussigkeit flie3t zurlick in
das Fass. Dadurch, dass das Pumpenrohr
oberhalb des Fassbodens angebracht ist
kann sich der Kaltreiniger von den ein-
geschleppten Fremdstoffen trennen. Der
Schmutz setzt sich somit am Fassboden
ab. Gleichzeitig wird lber die Pumpe aus
der Fassmitte saubere Reinigungschemie
angesaugt. So lasst sich der Reiniger liber-
durchschnittlich lange —in der Regel liber
einen Zeitraum von 6 bis 48 Monaten
- immer wieder und wieder verwenden.
Wie sehr man sich bei IBS Scherer uber
das Thema >Umweltschutz¢ Gedanken
macht, zeigt ein Blick auf die Optionen
der IBS-Teilereinigungsgerate: Selbstver-
standlich bietet IBS Scherer auch die da-
zugehorigen Auffangwannen an, die den
Vorsorgegrundsatz gemaB WHG (Was-
serhaushaltsgesetz) erfiillen. Und noch
ein weiteres Argument spricht fiir den
Ein- oder Umstieg auf die neue Gerate-
generation: Die auf drei Jahre erweiterte
Werksgarantie fiir Gerate und Pumpen,
die der Gau-Bickelheimer E IE
Teilereinigungsspezialist .
seinen Kunden bei Ver- Fr

=]

wendung von IBS-Spezial-

reinigern gibt.
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Fur Feuer, Metall und Business
Sicherheitsschuhe der Extraklasse

Wer einmal bei einem
Arbeitsunfall seinen ge-
sunden Fuf beinahe ein-
gebiifdt hitte, kennt den
Wert von guten Sicher-
heitsschuhen und wird
seiner Arbeit nie mehr
ohne nachgehen. Beson-
ders hochwertige Exem-
plare dieser Zunft fertigt
das Unternehmen Haix.

Sicherheitsschuhe sind stille
Retterin der Not. Sie halten die
FiRe von Feuerwehrpersonal
selbst in Flammenhollen kiihl,
wehren spitze Gegenstande
auf Baustellen vom Full ab
und bewahren die Zehen vor
umfallenden Halbzeugen. Da-
mit dies gelingt, hat Hightech
in der Branche des Schuhma-
cherhandwerks das Zepter
libernommen.

Nur bestes Equipment ist
gut genug, um Leder, Gum-
mi, Stahl und Kevlar zu einem
Superschuh zu veredeln. Be-
sonders gut beherrscht diese
Kunst das Unternehmen Haix.

Wie so oft, standen Anforde-
rungen aus der Praxis Pate
fir ein innovatives Produkt.
Geschiftsfuhrer und Schuh-
machermeister Ewald Haimerl
hat 1992 fiir sich und seine
Feuerwehrkameraden praxis-
gerechte Schuhe fiir den har-
ten Einsatzalltag ersonnen, die
den damals iiblichen Stiefeln
weit Uberlegen waren. Die
neuen Modelle glinzten mit
Rutschfestigkeit, Quetschsi-
cherheit und Hitzebestandig-
keit und begriindeten den Er-
folg des Unternehmens.

Keine Kompromisse

Aus den Anfingen dieser
Zeit wurden immer mehr Mo-
delle entwickelt, um den An-
forderungen auch in anderen
Branchen gerecht zu werden.
Diesbeziiglich gibt es bei Haix
grundsatzlich keine Kompro-
misse. Egal welcher Schuh fiir
welchen Zweck, stets kommen
ausschlieBlich beste Mate-
rialien und Produktionsme-

Das Innenleben von Haix-Schuhen offenbart die grofRe Klasse
der Produkte. Alles ist bis ins Detail durchdacht, um hohen Tra-
gekomfort mit bestem Schutz zu kombinieren.

thoden zum Einsatz. So wird
beispielsweise kein Kuhleder,
sondern 2,5 bis 3 Millimeter
starkes Bullenleder fiir Haix-
Schuhe verwendet, da dieses
Leder festere Fasern besitzt,
die es scheuerfester machen.
Damit die Schuhe wasser-
dicht werden, kommt das Edel-
material >Gore-Tex< zum Ein-
satz. Das Besondere an diesem
Material: Es ist sehr fein ge-
sponnen. Dadurch kann es von
Wassertropfen nicht, von Was-
serdampf dagegen jedoch sehr
wohl durchdrungen werden.
Dies macht den Schuh dicht

-
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Schuhe von Haix sind Edelprodukte, was Funktionalitit, Sicherheit, Laufkomfort und Langlebig-
keit angeht. Diese Produkte erfiillen hochste Anspriiche, ohne das Budget zu sehr zu belasten.
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gegen von auflen eindringen-
des Wasser und halt den FuR
selbst bei schweitreibendem
Tun trocken.

Damit diese Eigenschaft
auch an den Nahten, die die
einzelnen Teile des Schuhs
zusammenhalten, erhalten
bleibt, wird dort zusatzlich ein
Gore-Tex-SchweiBband bei
450 Grad Celsius via HeiBluft
aufgebracht.

Die Sohle besteht aus rutsch-
festem, Olsicheren und nicht
kreidendem Gummi, der Hitze
von 250 Grad Celsius bis zu 40
Minuten widersteht. Moglich
wird dies, durch eine Gummi-
mischung, die aus 17 verschie-
denen Flllstoffen besteht.

Damit die einzelnen Teile
eines Haix-Schuhes in rauer
Umgebung nicht ihren Dienst
versagen, werden diese mit
sorgfaltig getesteten Faden
und Klebstoffen zusammen-
gehalten. Ein Beispiel: Im Feu-
er schrumpft Leder. Das ist ein
natirlicher Prozess. Die Kon-
struktion von Haix-Schuhen ist
derart raffiniert, dass bei extre-
mer Hitze nach einer gewissen
Zeit die Nahte platzen, bevor
es durch zu starkes Zusam-
menziehen zu (Brand-)Verlet-
zungen am Ful kommen kann.
Trager von Haix-Schuhen kon-
nen daher die Gefahrstelle
ohne schmerzendes Abdrii-
cken des FuRes verlassen.

Wer mit Motorsagen han-
tiert, kann von Haix Sicher-



Haix-Schuhe werden mittels modernster Technik entworfen und
getestet. Nur was voll iiberzeugt, geht in die Serienfertigung.

heitsschuhe erstehen, die so-
gar mit Kevlar ausgekleidet
sind. Diese widerstandsfahige
Faser verhindert das Durch-
schneiden des FuBes, wenn
man bei der Arbeit stiirzt und
die auslaufende Motorsige
den Schuh trifft. Selbstver-
standlich sind Schuhe fiir
derartigen Einsatz zusatzlich
mit Durchtrittschutz (0,6 Mil-
limeter) und Stahlkappe im
Zehenbereich (1,5 Millimeter)
ausgestattet.

»MSL¢ nennt Haix ein selbst
entwickeltes Verfahren, bei
dem ein flissiger Schaumstoff
zwischen Gummisohle und
FuBbett eingespritzt wird. Die-
se Technologie sorgt fiir einen
perfekten Isolationsschutz
vor Hitze oder Kilte. Gleich-
zeitig dampft der ausgehar-
tete Schaum den Auftritt. Das
schont die Gelenke, bringt
zusatzlichen Komfort und ein
Plus an Sicherheit.

Fir einen hohen Tragekom-
fort sorgt nicht zuletzt das

Ji

iy
Informationen
finden statt suchen

sorgfaltige Ausdiinnen des Le-
ders an den Stellen, an denen
ein Wundscheuern der Haut
beim Laufen droht.
Haix-Sicherheitsschuhe sind
dank bester Materialien keine
Schwergewichte. Wer es noch
leichter mochte, der greift zu
einem Modell, in dem keine
Stahl- sondern eine GFK-Kappe
fiir den Schutz der Zehen sorgt.
Uberhaupt sind alle Haix-

Eine durchdachte Produktion mit Top-Maschinen stellt sicher,
dass jahrlich 700 ooo Paar Schuhe produziert werden kénnen.

Schuhe unglaublich bequem
und passgenau. Kein Wunder,
werden doch die Erstmuster
per EDV nach neuesten ortho-
padischen Erkenntnissen ent-
worfen und in einem Priiflabor
genauestens auf Schwachstel-
len Giberpriift.

Mittlerweile hat sich der
hervorragende Ruf von Haix-
Sicherheitsschuhen auf der
ganzen Welt verbreitet. Feuer-

Nur bestes Material, wie Bullenleder, Gore-Tex, Kevlar und hoch-
wertige Filze kommen in Haix-Schuhen zum Einsatz.

Rl

Welt der Fertigung —
mehr muss man nicht lesen

wehrleute aus den USA ordern
im niederbayerischen Main-
burg ebenso, wie kanadische
Forstleute oder schwedische
Stahlkocher. Selbst die Bun-
deswehr ist in Afghanistan
mit Haix-Stiefeln unterwegs,
damit der glihende Wisten-
sand den Soldaten nicht mehr
beschaftigt, als der iiberall lau-
ernde Feind.

Und was fiir diese Berufs-
gruppen optimal ist, kann fiir
den eifrigen Messebesucher
nicht falsch sein. Wer zwar mit
Business-Outfit unterwegs ist,
jedoch auch den besonderen
Strapazen weiter Messewe-
ge gewachsen sein will, sollte
nicht versaumen, diesbeziig-
lich einmal die Haix-Internet-
seite zu Rate ziehen,denn auch
fir  Manager
hat Haix Edles
mit  Nehmer-

qualitat im An-
gebot.

[=]
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CO2-Laser als Universalwerkzeug
Neue Funktionen fiir mehr Nutzen

Die neue »Trulaser 5030¢
von Trumpf setzt MaRsta-
be in Energieeffizienz und
Kantenqualitat fiir 2-D-
Lasermaschinen mit CO2-
Laser. Sie minimiert zudem
Nebenzeiten und steigert
die Prozesssicherheit.

Hochste Effizienz und Kan-
tenqualitdt mit einem CO2-La-
ser: Die Weltneuheit >TrulLaser
5030« ist wahlweise mit einem
6- oder einem 8-Kilowatt-
Laser erhaltlich und schneidet
Baustahl bis 25, Edelstahl bis
50 und Aluminium bis 25 Milli-
meter Dicke. Ebenso erhaltlich
ist die »TruLaser 5040¢, eine Va-
riante der Maschine, die bis zu
4000x2000 Millimeter groRe
Bleche bearbeitet.

Die Anlagen eignen sich ideal
fir die Universalbearbeitung,
denn sie erreichen in allen
Blechdicken beste Teilequali-
tat bei Spitzenproduktivitat.
Ein besonders energieeffizi-
enter CO2-Laser reduziert die
Betriebskosten.

Neue intelligente Funktionen
steigern die Prozesssicherheit
im vollautomatischen Betrieb
und minimieren die Nebenzei-
ten. Weiterentwicklungen am

Kuhlsystem steigern die Effizi-
enz der >TruFlow«-Laser, denn
das neue Kiihlkonzept verzich-
tet weitgehend auf stromver-
brauchende Kompressoren. Es
erlaubt den Warmeaustausch
von heiBem Kiihlwasser direkt
mit der Umgebungsluft.

Dies reduziert den Energie-
verbrauch um etwa 30 Prozent
und macht die CO2-Laser von
Trumpf zu den energieeffizien-
testen ihrer Art. Der bewahrte
CO2-Laser bleibt damit ein at-
traktives Werkzeug fiir die uni-
verselle 2-D-Laserbearbeitung.

Goodies vom Konner

Zusatzliche Technologie-
spriinge steigern die Attrakti-
vitat der neuen Trulaser 5030
weiter. So erreicht sie eine nie
dagewesene
Insbesondere wenn sie Edel-
stahl im Dickenbereich zwi-
schen acht und 15 Millimetern
mit der Funktion >BrightLine«
schneidet, kommt die Anmu-
tung der Kante einem Frasteil
nahe.

Auch in all ihren anderen
Anwendungen (bertrifft die
Maschine den Marktstandard
deutlich. Im dickeren Baustahl

Teilequalitat.

erzielt sie lber die Funktion
»CoolLine« auch bei schlech-
teren Materialqualitaten eine
gute Schnittqualitdt und er-
moglicht zudem schmalere
Stege. Ein neues, mehrstufiges
Einstechverfahren verhindert
Schlackeaufwurf an der Ein-
stichstelle und reduziert die
Bohrungsdurchmesser bei 15
Millimeter dickem Blech auf
lediglich zwei Millimeter. Das
neue Verfahren ermoglicht so
noch kleinere Minimalkontu-
ren und steigert gleichzeitig
die Prozesssicherheit.

Fiir eine sichere Produktion
hat die TrulLaser 5030 weitere
Funktionen im Programm. Die
neue Option >Smart Nozzle
Automation« beinhaltet eine
neue Diseninspektion, einen
Dusenwechsler, eine Strahl-
ausrichtung und >lensLine«
mit Zustandspriifung. Damit
erkennt die Maschine bescha-
digte Diisen oder verschmutze
Linsen und reagiert selbststan-
dig. Sie wechselt beispielswei-
se die Diise oder informiert
den Maschinenbediener, wann
eine Reinigung notwendig ist.

Eine Einheit am Diisen-
wechsler zentriert zudem den
Strahl und »Detectline« sorgt
fiir die Fokuslageneinstellung.

Die Weltneuheit »TruLaser 5030« steht fiir produktive Universalbearbeitung, héchste Teilequalitat,
hohe Prozesssicherheit, minimierte Nebenzeiten und beste Energieeffizienz bei einem CO2-Laser.
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»Smart Nozzle Automation:
steigert die Prozesssicherheit
und reduziert Nebenzeiten.

Die TruLaser 5030 hat damit
fur viele Ursachen, die das
Schneidergebnis beeinflussen
kénnen, automatisierte Losun-
gen. Samtliche Einstellarbei-
ten an Linse und Dise fiihrt
die Maschine automatisch aus.
Verbleibende manuelle Tatig-
keiten wie das Riisten des Du-
senwechslers sind liber eine
Zustandsanzeige der Kompo-
nenten einfach planbar.

Die Smart Nozzle Automa-
tion steigert so die Prozess-
sicherheit der Maschine und
reduziert gleichzeitig die Ne-
benzeiten. Sie erleichtert da-
mit den vollautomatischen
Betrieb, beispielsweise wah-
rend Nacht- oder Wochenend-
schichten.

Fir ein Plus an Produktivitat
sorgt die simultane Schneid-
kopfpositionierung. Bei kom-
plexen Konturen bendtigt die
TruLaser 5030 deutlich kiirzere
Positionierwege, denn ein zu-
satzliches Steuerungsmodul
plant die Wege vorausschau-
end. Mit dynamischen Linear-
und  Gantry-Direktantrieben
erreicht die Maschine auf3er-
dem simultane g
Achsgeschwin- E l

1
300 Meter pro
Minute. E "

digkeiten von



Via Licht und Strom zum Gutteil
Punkten mit innovativer Technik

Innovative Technologien
zur Lasermaterialbearbei-
tung und elektrochemi-
schen Metallbearbeitung
fiir hochste Produktivitat
in der Fertigung bietet das
Unternehmen Sitec an.

Sitec-Laserbearbeitungszen-
tren aus der Baureihe LS« eig-
nen sich besonders zum Laser-
schweillen komplexer 2D- und
3DGeometrien. Es sind auch
Direktstrahl-Laser oder ande-
re Laserstrahlquellen, wie Ul-
trakurzpulslaser integrierbar,
sodass unterschiedlichste Be-
arbeitungstechnologien  wie
Laserschneiden, Laserharten,
Laserbohren oder Laserstruk-
turieren realisierbar sind.

Insbesondere  die »LSg5P«
bietet bei einer Grundflache
von 1800 X 1200 mm sowie
Achsverfahrwegen von 500
X 500 X 300 mm (xyz) ein op-
timales Verhaltnis an nutz-
barer Maschinenflache. Der
Grundaufbau der LS besteht
aus einem Portalsystem aus
geschliffenem Hartgestein zur
schwingungsgedampften und
prazisen Aufnahme der Dreh-
und Linearachsen. Die LS55P
erreicht eine Wiederholgenau-
igkeit von + 2 ym pro Achse
und eine maximale Beschleu-
nigung von 10 m/s2.

Mit der automatisierten
Version stellt Sitec ein weite-

Die Laserbearbeitungsmaschine >LS55P« von Sitec eignet sich
zum LaserschweiBen komplexer Bauteilgeometrien.

res Feature zur individuellen
Anpassung der LS bei veran-
derten  Produktionsanforde-
rungen vor. Dazu wird ein
Standard-Palettier-System von
Sitec Uber die Maschinenseite
mit der LS verbunden.

Durch diese Kombination
gelingt es, dass eine autarke
Laufzeit Uber die gesamte Pa-
lettenlaufzeit realisiert wer-
den kann. Dadurch koénnen
manuelle Be- und Entladevor-
gange entfallen und somit die
Taktzeit verringert werden.

Lohnendes Verfahren

Bei der >EWScompact« han-
delt es sich um die Einstiegs-
maschine in die Welt der
Metall-

elektrochemischen

»EWScompactc« ist ein Einstiegsmodell zum Entgraten und Boh-
ren mittels elektrochemischer Metallbearbeitung (ECM).

bearbeitung, auf der das Ent-
graten, Bohren, Senken und
Markieren auf dieser Kom-
paktanlage abbildbar ist. Je-
derzeit ist eine Integration der
Anlage in vollautomatisierte

Zill

Liniensysteme moglich. Wie
alle ECM-Anlagen von Sitec
ist die EWScompact komplett
aus Edelstahl und der Schalt-
schrank bereits im Maschinen-
gestell integriert.

Spannungs-, Strom- und pH-
Wert-Regelung sowie die Leit-
wertiiberwachung  gehoren
natiirlich zum Standard und
garantieren hohe Prozesssi-
cherheit in der Serienferti-
gung. Individuell bendtigte
Vorrichtungen werden von
Sitec nach hoéchsten Quali-
tatsstandards hergestellt und

sind mit einem E?'- E

Vorrichtungs- -
schnellwech-

selsystem aus-
gestattet.

www.sitec-technology.de
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Der Reifenspezialist

In der Reifenproduktion hilft der neue
Servolaser »tireXpert« von LAP mit seinen
vier verfahrbaren Lasermodulen. Fir je-
den Produktionsschritt werden farbige
Laserlinien auf die Reifenaufbautrom-
mel projiziert. Die Laserlinien markie-
ren bei manuellen Arbeitsschritten, an
welcher Stelle die jeweilige Gummilage
angelegt werden muss. Beim maschinel-
len Reifenaufbau zeigt der Laser, ob die

Reifenaufbaumaschine in der Toleranz
arbeitet. Das Laserprojektionssystem
wird oberhalb der Reifenaufbautrommel
montiert und besteht aus ein oder zwei
Lineareinheiten, auf denen sich bis zu
vier Lasermodule mit einer regelbaren
Geschwindigkeit von bis zu einem Meter
pro Sekunde bewegen lassen. AuRerdem
zeigt optional ein zusatzlicher, fixer Li-
nienlaser zu Orientierungszwecken die
Mitte des aufzubauenden Reifens an.
Bisher wurden die Verfahrbereiche durch

Ultraviolett-Laser mit 355 nm Wellenliange
Sicheres Markieren empfindlicher Materialien

Foba Laser Marking + Engraving stellt
mit dem ultravioletten Beschriftungslaser
»Foba V.0020-uv:« einen leistungsstarken
Laserbeschrifter fir die kontrastreiche
Markierung von Kunststoffen und hoch-
sensiblen Produkten und Materialien
vor. Mit dem ultravioletten Markierlaser
V.0020-uv werden verschiedenste Kunst-
stoffe und empfindliche Produkte und
Materialien kontrastreich und material-
schonend markiert. Die Energie des kurz-
welligen UV-Laserlichts (355 nm) sorgt fiir
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eine photochemische Reaktion auf dem
zu bearbeitenden Produkt. Die jeweilige
Produktoberflache verdandert sich bei ge-
ringem Warmeeintrag — der sogenannten
kalten Laserbeschriftung. Dank dieses nur
geringen Warmeeintrags beim Markie-
ren kénnen selbst sensibelste Produkte
und Materialien nahezu unversehrt aber
enorm kontrastreich gekennzeichnet wer-
den. Damit ist Fobas UV-Laserbeschrifter
V.0020-uv pradestiniert fiir die Produkt-
kennzeichnung von Kabeln fiir den Flug-

den Fixlaser in der Mitte begrenzt. In der
neuen Version installiert LAP den Fixla-
ser oberhalb der Linearsysteme. Dadurch
konnen die verfahrbaren Module iiber die
gesamte Breite des Systems von bis zu
2600 Millimeter bewegt werden. LAP hat
nun drei Farben fir die projizierten Lini-
en im Repertoire: Rot, Griin und Blau. Der
Vorteil des griinen Lasers: Er ist besonders
gut auf den mattschwarzen Oberflachen
bei der Reifenherstellung zu sehen. Die
dritte Farbe, Blau, ist interessant, um die
verschiedenen Linien besser auseinan-
derhalten zu kénnen. Das System lasst
sich Uber eine EtherNet/IP-Schnittstelle
mit der Maschinensteuerung verbinden,
sodass sich Bewegungsabfolgen und
Laserleistung jederzeit bequem einstel-
len lassen. Durch die Dimmbarkeit der
Lasermodule lasst sich die Helligkeit der
projizierten Linien dem Umgebungslicht
anpassen. LAP gibt die Projektionsgenau-
igkeit mit nur + 0,3 Millimetern an. Das
Gehduse ist nach Schutzart IP54 gebaut,
daher unempfindlich ge-
gen Staub und Spritzwas-
ser und somit pradesti-
niert fir den Einsatz im
Reifenbau.

lap-laser.com

zeugbau, transparente oder eingefarbte
Schlauche verschiedener Industriezwei-
ge, medizintechnische Kunststoffe fir
invasive Anwendungen, flammgeschiitz-
te Kunststoffe fiir elektronische Gehause
oder Glas. V.0020-uv erzeugt einen pho-
tochemisch hervorgerufenen Kontrast
auf der Oberflache der zu bearbeitenden
Produkte, verletzt diese aber nicht, wie es
beim Aufschdaumen der Fall ist. Katheter
oder Insulinpumpen kénnen so dauer-
haft und sterilisierbar gekennzeichnet
werden; Glas kann, ohne zu brechen, mit
filigranen und brillanten Markierungen
versehen werden. Foba V.0o20-uv er-
moglicht damit auch die Kennzeichnung
bisher nicht unversehrt zu kennzeichnen-
der Materialien wie Silikone oder weiBer
Polyamide. Der UV-Beschriftungslasers
Foba V.0o20-uv ermdglicht die sichere
und unversehrte Kennzeichnung emp-
findlicher und kritischer Materialien. Da-
riiber hinaus sorgt er fiir
Hygiene und Sterilitat bei
medizinischen Kunststof- I
fen und fir eine filigrane
Markierung.



Stets bester Kontakt

In leistungselektronischen Systemen
stellen Bondverbindungen die zentrale
elektrische Verbindung zwischen allen
Anschlussflachen her. Bondverbindungen
sind fiir die Zuverlassigkeit des Antriebs
von Elektrofahrzeugen von hoher Wich-
tigkeit und gestalten somit maRgeblich
die Elektrifizierung deutscher Automobile.
Den Partnern des Verbundprojekts sRoBE«
(Robustheit fiir Bonds in E-Fahrzeugen) ist
es gelungen, die Lebensdauer von Bond-
verbindungen zuverldssig zu prognosti-
zieren. Zudem haben sie ein alternatives
Bondverfahren entwickelt, das nun ein-
satzbereit ist. Als Fligeprozess wird das

1A-Strahlqualitat nicht
nur zum Schneiden

Die Rofin Macro-Gruppe liefert ein be-
sonders breites Spektrum an Hochleis-
tungslasern,das von sealed-off CO -Lasern
bis hin zu Multi-kW-Faserlasern reicht.
Angefiihrt wird dieses von den extrem
wartungsarmen, diffusionsgekiihlten
CO_-Slab-Lasern. Mit dem sRofin FL 030 C¢
offeriert Rofin Macro den leistungsstarks-

LaserstrahlmikroschweifRen verwendet.
Besonders fiir Kupferwerkstoffe werden
so mehr Moglichkeiten fiir den Einsatz
der Bondtechnik geschaffen. Basierend
auf dem Einsatz moderner Laserstrahl-
quellen konnen Kupfer- und Aluminium-
werkstoffe sehr prazise und reproduzier-
bar gefiigt werden. Zusatzlich wird zum
Design der Anbindungszone von Drahten
und Bandchen der Laserprozess mit ei-

nem OszillationsschweiR-

prozess erweitert, der er- E' . E
hohte Anbindungskrafte

im Vergleich zum Fiigen p=
ohne Oszillation erreicht. El"

ilt.fraunhofer.de

ten Faserlaser aus der >Compact«Klasse,
der speziell fiir die direkte Integration
in bestehende Maschinenkonzepte ent-
wickelt wurde. Mit einer Ausgangsleis-
tung von 3000 W ist der Rofin FL 030 C
als Multi-Mode Laser mit einer 50 pm-
oder 100 pm-Faser verfligbar. Mit seinen
typischen Strahlqualitaten von1,8 und 3,5
mm x mrad und der kompakten Bauweise
ist dieser Faserlaser ein ideales Werkzeug
zum Laserschneiden, aber auch zum La-
serschweifRen. Durch die Verwendung der
verschiedenen Durchmesser der Prozess-
faser |asst sich die Strahlqualitat ideal an
die Bearbeitungsaufgabe anpassen. Die
Compact-Version der Rofin FL-Serie wird
auch mit 500, 750, 1000 und 2000 W
Ausgangsleistung angeboten. So wird die
gesamte Applikationspalette im Bereich
der Bearbeitung von geringen Material-
starken abgedeckt. Die Faserlaser von
Rofin sind sehr kompakt, robust, duRerst
effizient und dank ihres -
modularen und robusten g T E
Aufbaus auf die Anforde- Ii.

rungen des rauen Indu-
striealltags ausgelegt. Elr
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Pure Tatsachen zum Klimawahn
Echte Aufklarung statt Hexenjagd

Dr. Wolfgang Thiine, ein
Diplom-Meteorologe, den
altere Zuschauer noch als
Wettermoderator beim
ZDF in Erinnerung haben,
stellt in seinem Buch »>Pro-
pheten im Kampf um den
Klimathron« klar, dass in
der Klima-Frage ganz an-
dere Interessen im Vorder-
grund stehen, als das Wohl
der Menschheit. Ein aufriit-
telndes Buch, das zu lesen
sich mehr als lohnt.

Es ist vollig ausgeschlos-
sen, das Wetter korrekt tiber
einen Zeitraum von mehr als

neun Tagen vorherzusagen.
In Sachen Klima maf3t sich je-
doch eine unverantwortlich
handelnde Gilde von Wissen-
schaftlern an, Prognosen fiir
die kommenden 9o Jahre zu
machen und wird diesbeziig-
lich von unkritischen Politikak-
teuren unterstitzt. SchlieRlich
.beweisen” ja Computermo-
delle die Korrektheit der Pro-
gnosen.

Diese GroRrechner wurden
unter anderem mit CO2-Daten
gefittert, die auf dem auf Ha-
waii gelegenen Vulkanberg
»Mauna Loa« gewonnen wur-
den. Wer weil}, dass Vulkane

Dr. Wolfgang Thiine
D L -

Propheten im Kampf
um den Klimathron

Wie mit Urangsten um Geld
und Macht gekampft wird

Kritischen Stimmen wird in der Klimafrage in den Medien viel
zu wenig Raum eingeriumt, weshalb sich der Eindruck in der Of-
fentlichkeit verfestigt, dass das Klima bedroht ist. Dr. Wolfgang

Thiine zeigt in seinem Buch >Kampf um den Klimathron« auf

knapp 580 Seiten, dass hier ein groBer Schwindel ablauft.
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eine CO2-Quelle sind, kann
Uber eine derartige Unwissen-
schaftlichkeit nur den Kopf
schitteln. In Kenntnis dieser
Tatsache kommt man nicht
umhin zu vermuten, dass hier
mit aller Gewalt ein Hirnge-
spinst Namens >Klimakata-
strophe« in die Welt gesetzt
wird, mit dessen Hilfe sich
Staaten erdreisten konnen,
neue Steuern und Abgaben zu
begriinden, um ,die Mensch-
heit zu retten®.

Dr. Wolfgang Thiine spricht
deutlich die Ungeheuerlich-
keiten an, die in Sachen Klima
sich durch die Welt fressen. Die
Klimaproblematik hat mittler-
weile den Status einer Religion
erreicht. Wer sich gegen diese
»Religion“ auflehnt, wird zu-
mindest ausgegrenzt. Es sind
schon Stimmen vernommen
worden, die fiir die Gegner der
herrschenden Klimameinung
den Tod fordern. Eine Unge-
heuerlichkeit! Dr. Thiine ver-
gleicht daher die zur ,Rettung
der Welt“ erhobene CO2-Abga-
be mit dem Ablasshandel der
Kirchen im Mittelalter. Auch
dieser war ein raffiniertes In-
strument, um leistungslos zu
gewaltigen Mehreinnahmen
zu kommen.

Wahrend der frithere Mensch
kritiklos an die Holle glaubte,
aus der man durch Bezahlen
eines Obolus die Seele eines
lieben Menschen Dbefreien
konnte, wird dem heutigen
Erdenbewohner erzahlt, dass
eine Umwelt- beziehungswei-
se CO2-Steuer hilft,die Erde vor
dem Hitzetod zu retten. Dabei
ist dieses Szenario physika-
lisch Uberhaupt nicht moglich,
da CO2 die ihm angedichteten
Effekte gar nicht verursachen
kann. Dariliber hinaus ist CO2
ein eminent wichtiges Gas,
ohne dessen Vorhandensein
die Erde wiist und leer ware.

Die Prognostiker der Klima-
katastrophe argumentieren,

dass CO2 durch einen Ruck-
strahleffekt zur Erwarmung
der Erde beitragt. Dr. Thiine
stellt klar, dass dies aus phy-
sikalischen Griinden gar nicht
moglich ist. Warme kann
schlieBlich nur von warm
nach kalt flieBen und nicht
umgekehrt. Wie soll daher
eine Atmospharenschicht, die
eine Temperatur von minus
18 Grad Celsius besitzt, die
Erdoberflache, die beispiels-
weise eine Temperatur von
plus 15 Grad hat, erwarmen?
Vielmehr ist korrekt, dass die
Erde ein stets offenes atmos-
pharisches Strahlungsfenster
hat, durch das die Abwarme
der Erde entweicht. Ware dies
nicht der Fall, dann hatte sich
die Erde nie abgekiihlt und es
gabe heute kein Leben auf ihr.

Die Sonne macht’s

Es wird in der Klimadebat-
te auch vollig auRRer Acht ge-
lassen, was der Grund fur die
bewegte Luftmasse ist, die
sich mal als laues Liftchen,
mal als stirmischer Orkan
bemerkbar macht. Die Sonne
kommt in der ganzen Debatte
Uberhaupt nicht vor, dabei ist
sie diejenige Kraft, die das Le-
ben auf diesem Planeten erst
moglich macht und fiir die Be-
wegung der Lufthiille ebenso
verantwortlich ist, wie fiir das
Verdunsten von Wasser und
das Wachstum der Pflanzen.
Die Neigung der Erdachse, die
Drehbewegung der Erde und

Titel: Propheten im
Kampf um den
Klimathron

Autor:  Dr.Wolfgang Thiine

Verlag: WT-Wetterwerkstatt

ISBN: 978-3-00-035070-2

Jahr: 2013

Preis: 24,80 Euro



der Erdabstand von der Sonne
sind weitere Faktoren, die das
Wetter bestimmen und die
Jahreszeiten generieren.

Schon kleinste Veranderun-
gen der Sonnenstrahlungs-
intensitat fuhren zu Eis- und
Warmzeiten, wie sie im Laufe
der Erdgeschichte schon of-
ters vorherrschten. Dr. Thiine
legt dar, dass wir momentan in
einer Eiszeitphase leben und
gegenwartig lediglich eine
kleine Warmzeit durchlau-
fen wird. Wen heute das Ab-
schmelzen der Polkappen und
Gletscher angstigt, erfahrt im
Buch von Dr.Thiine, dass dieser
Prozess nichts Besonderes fiir
die Erde ist und die Antarktis
bereits friiher bewaldet war,
in Alaska Palmen wuchsen und
sich nordlich des Polarkreises
Krokodile tummelten.

Kalt- und Warmzeiten wer-
den auch weiterhin statt-
finden, somit ist der Schutz
des Klimas im Sinne von
Konstanthaltung einer Glo-
baltemperatur ein Ding der
Unmoglichkeit. Auch ein klei-
ner Vergleich zeigt, dass der
Mensch sich nicht zum Herr-
scher iiber das Klima eignet:
Die Sonne liefert circa 178000
Terawatt Energie pro Jahr, von
denen etwa 37000 Terawatt
fir die Wasserverdunstung
und Wolkenbildung verwen-
det werden. Der Mensch ist
gegenwartig lediglich in der
Lage, circa zehn Terawatt Ener-
gie pro Jahr zu erzeugen und
kommt daher schon aus Ener-
giemangel als Wettermacher
beziehungsweise ,Klimaerhit-
zer“ nicht in Frage.

Vielmehr stellt sich die Frage,
ob die Zerstérung von Urwal-
dern, also die Entgriinung der
Erde, den CO2-Anstieg beglins-
tigt. Demnach hatte der CO2-
Anstieg ganz andere Griinde.

Der Klimawandel scheint ein
vollig normaler Vorgang zu
sein, dessen eigentliche Ursa-
chen noch véllig unbekannt
sind und bleiben werden.
Auffallig ist in diesem Zusam-
menhang, dass sich Kalt- und
Warmzeiten in einem Zyklus
von 40000 Jahren abwech-
seln. Dieser Zyklus entspricht

dem Takt, mit der die Erdachse
zwischen ihren Minimal- und
Maximalwerten hin- und her-
pendelt. Spatestens hier soll-
ten all diejenigen aufhorchen,
die noch unentschlossen der
Klimadebatte lauschen.

Das Buch »Der Kampfum den
Klimathron< von Dr. Wolfgang

Thiine ist daher eine Pflichtlek-
tire fir alle die Hintergrund-
wissen suchen, um in dieser
Debatte mitreden zu konnen.
Wer das Buch durchgearbeitet
hat, stellt fest, dass das Wort
»Klima« von raffinierten Krei-
sen in Geiselhaft genommen
wurde, um politische Ziele zu
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RS422-Schnittstelle am USB-Port
Datenaustausch leicht gemacht

Micro-Epsilon stellt den vier-
fachen RS422/USB-Konverter
vor. Der IF2004/USB wandelt
die digitalen Signale von bis zu
vier optischen Sensoren in ein
USB-Datenpaket um. Der Kon-
verter eignet sich fiir Laser-
Triangulations- und konfokal-
chromatische ~ Wegsensoren
von Micro-Epsilon. Im Unter-
schied zum handelsiiblichen
USB-Hub gewahrleistet er eine
synchrone  Datenaufnahme
und bietet somit die definierte
zeitliche Zuordnung der vier

Distanzmessung
im p-Bereich

Mit der Erweiterung seines
induktiven  Sensor-Portfolios
im Bereich »ATEX« hat Baumer
auf die steigenden Anforde-
rungen beim Arbeitsschutz
reagiert. Ob Analog, Dreileiter
oder Namur — bei allen drei
Schnittstellen bietet der Sen-
sor-Spezialist neue Produkte
an. Sie sind unempfindlich
gegen Staub und andere Ver-
schmutzungen. Der messende
Analogsensor >IWRM 1219704/
S14X¢ ist nach den neuesten
ATEX-Normen konzipiert wor-
den. Es fallt sofort die kom-
pakte Bauweise auf. Sie ver-
einfacht die Installation und

RS422-Eingange. Dies ist be-
sonders wichtig fiir kleine Sys-
temlésungen mit mehreren
Sensoren. Der Konverter ver-
fligt Giber vier Triggereingange
sowie einen Triggerausgang
zur Anbindung weiterer Kon-
verter. Die angeschlossenen
Sensoren und

der Konverter E' . E
ware parame-

trierbar. E

sind Uber Soft-
www.micro-epsilon.com

pradestiniert ihn fir Instal-
lationen auf engstem Raum.
Es handelt sich dabei um den
weltweit einzigen induktiven
Distanzsensor im Gehause
M2 fiir >ATEX 2D«. Der Sensor
mit vier Millimeter Messdis-
tanz liefert zuverldssige und
wiederholgenaue Messungen
mit einer Auflésung von bis
zu einem Mikrometer. In der
Dreileiter-Version >IFRM 12«
bietet Baumer ein komplet-
tes Portfolio fiir >ATEX 3D« an.
Das zylindrische M12-Gehause
gibt es in zwei Bauldngen,
zudem sind PNP/NPN sowie
Offner-/Schliesser-Varianten
vorhanden. Insgesamt stehen
also acht Sensoren mit vier
Millimeter Schaltabstand zur
Verfiigung. Diese Flexiblitat
vereinfacht die Sensorauswabhl
und bietet Komfort bei der

Konstruktion =1
verschiedens- E E
dungsldésun-

gen. E

ter Anwen-
www.baumer.com
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Roboter fiir mehr
Laser-Prazision

Der Yaskawa-Roboter >Mo-
toman MC2000¢« wurde fiir
Aufgaben konzipiert, die eine
hohe Prazision erfordern.
Dank praziser Antriebe und
spezieller Getriebe erreicht er
eine hohe Stabilitdt und eine
hohere Positionier- und Bahn-
genauigkeit als jeder andere
Roboter seiner Klasse. Damit
ist er vor allem fiir Laser-Ap-
plikationen ideal geeignet
— ob beim Laser-Schneiden,
-Schweillen oder -Auftragen.
Eine gefragte Applikation ist
das Laser Remote-Schweil3en.
Mit seiner Tragkraft von 5o
kg lasst der MC2000 groRRere
Laser-Kopfe prazise Uber das
Werkstiick schweben. Eine
»On the fly«-Programmierung
von Trumpf- und Highyag-
Laserkopfen kann bei Yaskawa
nicht nur Uber eine externe
PC-Software erzeugt werden,
sondern direkt online uber

das  Programmierhandgerat
der DX100 Robotersteuerung.
Laserkopf und Roboter lau-
fen zeitgleich. Dabei addie-
ren sie ihre Geschwindigkeit
und erzeugen gemeinsam die
Schneidkontur. Das Besondere
daran: Ohne abzusetzen koén-

nen enge Krei- o

se und Kurven, E E
te Bahnen ge-

fahren werden. E

aber auch wei-
www.yaskawa.eu.com

Miithelose Temperaturkontrolle
Uberwachung von bewegten Teilen

Die Dostmann electronic
GmbH bietet einen stationa-
ren Infrarot Sensor fiir den
Festeinbau zur beriihrungslo-
sen Temperaturkontrolle an.
Das >FixTemp 210¢ dient zur
Temperaturiiberwachung von
bewegten Teilen sowie zur
beriihrungslosen ~ Messung
des Trocknungsvorganges
beim Lackieren von Metal-
loberflichen. Als Ausgangssi-
gnal liegen industrietaugliche
4..20mA bei einer Spannungs-

versorgung mit 12...24VDC an.
Somit kann das FixTemp 210
leicht in die Uberwachung und
Prozessteuerung bei vielen An-
wendungen im Maschinenbau
oder bei der Kunststoffherstel-
lung integriert werden. Der
praxisgerechte i

Messbereich EHE‘?ME
liegt zwischen =1

o und 4o0
Grad Celsius. El:-r A

www.dostmann-electronic.de




Bessere Augen fiir Roboter

Optisches Messen noch genauer

Mit »RoboView 3D« von Isys
Vision lernen die leistungs-
fahigen Mitsubishi Electric-
Roboter im Raum zu sehen.
Damit konnen sie ihre vor-
definierten Bahnen verlassen
und adaptiv agieren. Hinter
»RoboView 3D« verbirgt sich
eine Stereovision-Kamera

mit konfigurierbarem Bild-
verarbeitungssystem, zur An-
passung bestimmter Bewe-

@ é !\III_ I .-

Alle Anlagen im
strengen Blick

Mit dem B&R-Prozessleit-
system >Aprolc lassen sich
Produktionsmittel in beliebi-
ger hierarchischer Gliederung
zu Gesamtanlagen zusam-
menfassen. Mit dem breiten
Spektrum an Funktionen bis
zur integrierten Anlagensi-
mulation mit >Matlab/Simu-
link« werden alle Ebenen der
Automatisierung zu einem
Gesamtsystem vereint. Durch
die direkte Integration exter-
ner Systeme und Signalquel-
len ermoglicht Aprol einen
gesamtheitlichen Ansatz
und damit einen zuverlassi-
gen und effizienten Betrieb
der Anlage. Eine kontinuier-

gungssequenzen an die zuvor
gesehene Umgebung. Inner-
halb der Robotersteuerung
lassen sich Greif- oder Ablage-
vorgange durch die Integrati-
on der 3D-Kamera selbstad-
aptierend gestalten. Vorteile
sind zum Beispiel die Hohen-
bestimmung oder auch die
Ausrichtung von Bauteilen.
Vor der Bildaufnahme tiber-
mittelt die Robotersteuerung

liche Zustandsiiberwachung
erhoht die Produktqualitat
sowie die Maschinen- und
Anlagenverfiigbarkeit bei
gleichzeitig gesenkten In-
standhaltungskosten. Das Lo-
sungspaket >Aprol ConMonc¢
unterstitzt die Schwingungs-
messung und -analyse und
erfasst dazu alle benétigten
MessgroRen. >Aprol EnMonc¢
erfasst relevante Energieda-
ten und stellt umfangreiche
Reports bereit. Mit der Kom-
plettlosung lassen sich die
Forderungen der 1SO 50001
einfach umsetzen. Mit >Aprol
PDA« lassen sich die schwer
zu erfassenden Prozessdaten
entlang der Produktionsket-
te aufzeichnen. Einzelma-
schinen konnen zeitnah auf
Schwankungen von Produk-
tionsparametern reagieren,
diese ausglei-
chen oder an- E E
dernfalls  die
Produktion
stoppen.

www.br-automation.com

die Kameraposition an das
Vision-System, woraufhin die
Objektpositionen und deren
Ausrichtung direkt in Roboter-
systemkoordinaten berechnet
werden. Eingebaut in einer
Standard-Automatisierungs-
zelle von MPH ermoglicht die
Kombination eines Mitsubi-
shi Electric SCARA-Roboters
vom Typ RH-6FH mit einem
Keyence LJ-V 3D-Messkopf die
vollautomatische optische
Vermessung von dreidimensi-
onalen Strukturen mit hochs-
ter Genauigkeit. Uber die im
Messkopf integrierten Aus-
wertefunktionen lassen sich
simultan alle MaBe auswer-
ten. Durch in der Priiflingsauf-
nahme integrierte Referenz-
konturen sind dariiber hinaus
hochgenaue Vermessungen

Druckluft besser
eingebunden

Druckluft wird nach wie vor
in vielen industriellen Berei-
chen eingesetzt. Fir effiziente
Maschinen- und Anlagenab-
laufe muss sie moglichst gut
Uberwacht und optimal in
die Steuerungstechnik ein-
gebunden werden. Eine kom-
pakte Komplettlosung dafir
ist die EtherCAT-Box >EP3744«.
Das IP-67-Modul vereint fur
den Einsatz direkt im Prozess
Druckluftmessung, EtherCAT-
Anschluss und digitale 1/0s.
Die Box verfiigt neben sechs di-
gitalen Ein- und zwei digitalen
Ausgangen (Uber vier Druck-
eingange mit integrierten
6-mm-Fittings. Die Druckmes-

groBerer Abstiande moglich.
Die Software ist intuitiv zu
bedienen und auf die An-
forderungen an eine Funkti-
onsprifung zur Endkontrolle
im Produktionsumfeld zu-
geschnitten.  Prifprogram-
mauswahl und Eingabe von
Chargendaten konnen lber
das Scannen von Chargen-
Begleitpapieren erfolgen. Im
Automatikbetrieb zeigt der
Monitor das gemessene 3D-
Profil mit gleichzeitiger Aus-
wertung auf Toleranzgren-
zen in Echtzeit an. Zusatzlich
zur 10- / NIO-
Anzeige wird

der Fehlerort I .
grafisch  dar-
gestellt. E

www.mitsubishi-roboter.de

sung erfolgt als Differenzwert
zum fiinften Druckanschluss,
der fir die IP-67-Konformitat
uber einen Schlauch in eine
geschiitzte Umgebung ge-
fihrt wird. Die Messwerte
stehen als 16-Bit-Werte zur
Verfiigung und werden galva-
nisch getrennt zur Steuerung
Ubertragen. Der Messbereich
betrdgt o bis 1 bar, bei einer
Auflésung von 1 mbar pro Di-
git. Damit steht fiir Druck-Mo-
nitoring und -Uberwachung
ein kompaktes und leichtes
Stand-alone-Gerat fiir den di-
rekten Einsatz im Feld bereit.
So entfallen einerseits lange
Schlauchverbindungen vom
Prozess in den Schaltschrank.
Andererseits ist die haufig
vorgeschriebene  Trennung
von Elektrik und Pneumatik
auf einfachste Weise moglich.
Weitere Vortei-
le dieser liegen
in den kurzen
Reaktionszei-
ten.

www.beckhoff.de
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Top-Planetengetriebe
fiir mehr Kraftfluss

Moderne vollelektrische Pressen und
SpritzgieBmaschinen stoBen in immer
hohere Leistungsklassen vor. Das steigert
natiirlich die Anspriiche an die Achsme-
chaniken, die immer groBere Krafte {iber-
tragen missen. Auf diese Anforderungen
hat das Unternehmen Rexroth reagiert
und mit den Planetengewindetrieben mit
Durchmessern von 60 und 75mm sowie
Steigungen von jeweils 10 und 20mm
die passenden Losungen auf den Markt
gebracht. Zusatzlich sind Spindeldurch-
messer von 20, 30, 39 und 48mm mit den
Steigungen fiinf und zehn Millimeter er-
haltlich. Die neuen BaugrofRen decken auf
kleinstem Bauraum dynamische Tragzah-
len bis 544 kN und statische Tragzahlen
bis 1496 kN ab. Die Antriebseinheiten sind
eine robuste Antriebslésung zum Beispiel
fiir den Einsatz in Pressen oder Kunst-
stoffspritzgieRmaschinen. Das Konstruk-
tionsprinzip der Planetengewindetriebe
ermoglicht eine hohe Tragfahigkeit im
Verhiltnis zu den BaumaRen. Dabei ro-
tieren Planeten mit definiertem Kontakt-
profil in einer Mutter achsparallel um eine
Spindel. Das sorgt fiir einen sehr leicht-
gangigen Lauf und senkt die Gerausche-
mission. Die zahlreichen Kontaktflichen
fiihren zu einer hohen axialen Steifigkeit
und Tragfahigkeit und ermoglichen so

-

1-1

=

eine lange Lebensdauer. Die Gewindetrie-
be erreichen eine hohe Positionier- und
Wiederholgenauigkeit auch bei minima-
len Verfahrbewegungen. Kombiniert mit
einem Servomotor und Antriebsregler er-
halt der Anwender eine mechatronische
Einheit aus einer Hand, die auf kleinstem
Bauraum hohe Krafte bewegt. Kompakte
zylindrische Einzelmuttern, Flansch-Ein-
zelmuttern und geteilte Flansch-Einzel-
muttern fiir alle Toleranzklassen eréffnen
einen hohen Freiheitsgrad fiir die Konst-
ruktion. Fiir Anwendungen mit hoheren
Prazisionsanforderungen sind alle Mut-
terntypen mit Vorspannung lieferbar. Das
ermoglicht spielfreie Bewegungen in den
Toleranzklassen T7 und Ts. Die innovati-
ve Dichtungstechnik von Rexroth in den
Planetengewindetrieben fiihrt zu langen
Nachschmierintervallen. Das reduziert
die Wartungskosten und entlastet die
Umwelt durch einen geringen Verbrauch
von Schmierstoffen. Zur Herstellung der
Spindeln nutzt Rexroth seinen grofRen
Erfahrungsvorsprung beim wirtschaftli-
chen Rollverfahren. Die in GroBserie be-
wahrte Technologie erreicht die gleichen
Genauigkeitsklassen wie das aufwandi-
gere Schleifen. Rexroth 1.

liefert die Planetenge- EH'E
windetriebe einbaufertig |'i||::-:|
mit bereits bearbeiteten g
Enden. Er.-:‘

boschrexroth.de
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Eine traumhafte Produktion
Automation sorgt fur besten Profit

Wenn Automatisierung
und Verzahnungsmaschine
wie Zahnrader ineinander-
greifen, dann werden Pro-
duktivitit und Prazision er-
zielt, wovon Anwender nur
profitieren koénnen. Einer
solchen Herausforderung
stellten sich der Verzah-
nungsmaschinenhersteller
Gleason-Pfauter und der
Automationsspezialist EGS
Automatisierungstechnik.

Der Auftrag lautete, eine
Walzfrasmaschine >P 9o« von
Gleason automatisch mit
Werkstiicken zu versorgen.
Nach dem Bearbeitungspro-
zess sollen die Fertigteile po-
sitioniert in Werkstiickkorbe
abgelegt werden. Eine ambiti-
onierte Taktzeit, in die hoch ein
Priifprozess zu integrieren ist,
komplettiert die anspruchs-
volle Aufgabenstellung.

Da nur ein sehr knappes
Budget eingeplant war, wurde
ein Standard-Palettiersystem
aus der EGS »Sumo«-Baureihe
vorgeschlagen. In dem Palet-
tiersystem >Sumo Ecoplexa«
sollten die kundenseitigen

Bodenroller mit den gestapel-
ten Werkstiickkorben bestiickt
und gestapelt werden. Dazu
war jedoch eine Modifikation
des Systems erforderlich. Fiir
die Verwendung der Kunden-
rollwagen musste noch ein
Schutzsystem entwickelt wer-
den. Der Ecoplex wurde mit
Schutztiiren und entsprechen-
den Sicherheitseinrichtungen
ausgerustet.

Die zweite Herausforderung
war die positionierte Bereit-
stellung der unbearbeiteten
Werkstiicke. Gleichzeitig muss
die Werkstiickzufuhr schnell
und einfach auf Werkstiicke
unterschiedlicher Durchmes-
ser umriistbar sein. Fiir die ge-
samte Werkstiickhandhabung
in der Automation wurde ein
sechsachsiger Industrierobo-
ter eingeplant. Es kam der sehr
schnelle »Kuka KR6 R900 sixx«
zum Einsatz.

In der Maschine werden
die Planetenrader auf einem
selbstzentrierendem Spann-
system aufgenommen und
mit  Schnittgeschwindigkei-
ten von bis zu 600 m/min
verzahnt und gleichzeitig mit
einer Scheibe entgratet. Das

Flexible Werkstiickzufiihrung, Werkstiickpriifung und Uberga-
beposition an den Maschinenlader. Der Werkstiicktransport er-

folgt durch den »Kuka KR6 R900 sixx«.

Verzahnungsfrasen geschieht
mittels Walzfrasprozess. Nach
dem Bearbeitungsvorgang
legt der Roboter das Fertigteil
an eine freie Position im Fer-
tigteilkorb ab. Das Automati-
onssystem ist dabei extrem
kompakt aufgebaut, die ge-
samte Zelle kommt mit we-
niger als vier Quadratmeter
Stellfliche aus.

Die Schnittstelle zwischen
Automation und Bearbei-
tungsmaschine basiert auf ei-
ner Profibusanbindung. Kurze
Ristzeiten des Automations-
systems erlauben eine Um-

ristung der gesamten Anlage
mit nur wenigen Handgriffen.
Dieses  Kooperationsprojekt
hat aus Sicht von Gleason ein
exzellentes Gesamtergebnis
moglich gemacht. Durch kom-
pakte Bauweise und einfache

Handhabung, gepaart mit
hochster Produktivitdt und
Prazision, stellt die realisierte
Anlage  eine

ausgesprochen E' E

wirtschaftliche
und attraktive

Losung dar. E

Mini-Sensor mit viel Nutzen
Zuverlassige Detektion garantiert

Eaton stellt seine photoelek-
trischen Sensoren >E71 Na-
noView« vor. Mit einer Lange
von weniger als 38 mm und
einer Tiefe von 13 mm beno-

tigt NanoView nur minimalen
Einbauraum. Die NanoView-
Serie deckt mit einer Vielzahl
von Betriebsarten eine groRe
Bandbreite an Anwendungen
fiir optoelektronische Senso-
ren ab. Zu den Betriebsarten
zdhlen: polarisierte Reflexi-
onslichtschranke, Einweglicht-
schranke, Reflexionslichttaster
und Erkennung transparen-
ter Objekte. Die NanoView-
Sensoren sind in robusten

ABS-Kunststoff-Gehdusen der
Schutzart IP66 gebaut und
eignen sich daher auch fiir
raue Umgebungen. Sie ver-
figen Uber zwei LEDs auf der
Oberseite, die gut sichtbar den
Betriebs- und Ausgangszu-
stand anzeigen. Alle Modelle
sind fiir 10 bis 30 V DC ausge-
legt und besitzen Zulassungen
fur den weltweiten Einsatz.
Die platzsparenden Sensoren
der NanoView-Serie bieten

Maschinen- und Anlagen-
bauern eine zuverlassige und
kosteneffiziente Erfassungs-
I6sung. Die Mini-Sensoren E71
sind in der Lage, unter ande-
rem transparente Objekte wie
Kunststofffla-

schen, Glasob- E E
jekte und Foli- -

en zuverlassig E

zu erkennen.

eaton.eu
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Furs Arbeiten ohne Netzkabel
Akkus sorgen fiir Edelstahlglanz

Um Bauteile und Oberflichen
aus Edelstahl zu bearbeiten, waren
Handwerker bisher auf einen Netz-
anschluss angewiesen. Metabo
hat nun ein komplettes Akku-Pro-
gramm fiir die Edelstahlbearbei-
tung im Programm. Mit fiinf Spezi-
almaschinen kénnen Profis fernab
der Stromversorgung verkratzte
Gelander aufbereiten, Schweif3-
nihte verschleifen oder Inox-Fli-
chen satinieren.

Weltweit einzigartig sind der Akku-
Kehlnahtschleifer )KNS 18 LTX 150¢, der
Akku-Winkelschleifer »W 18 LTX 125 Inoxc,
der Akku-Rohrbandschleifer >RB 18 LTX
60¢ und die Akku-Bandfeile BF 18 LTX go«.
Mit der Akku-Satiniermaschine »S 18 LTX
15¢ rundet Metabo sein Inox-Programm
ab. Alle Maschinen haben einen Li-lonen-
Akku mit 18 Volt und 4.0 Amperestunden,
der mit dem leistungsfahigen Metabo-
Motor optimal zusammenarbeitet.

Fir den Anwender bedeutet das lange
Laufzeiten bei hervorragenden Leistungs-
werten. Der Nurtinger Elektrowerkzeuge-
Hersteller gibt fiir die Akkus drei Jahre
Garantie. Wird Edelstahl mit zu hohen

. W

Drehzahlen bearbeitet, konnen Anlauf-
farben entstehen. Um das Material nicht
zu Uberhitzen, arbeiten die Akku-Inox-
Maschinen von Metabo mit niedrigeren
Drehzahlen. Wegen der hohen Drehmo-
mente kommt der Handwerker dennoch
schnell ans Ziel.

Jede Maschine hat einen besonders
robusten Metabo-Motor und ist damit
fiir den mobilen Einsatz wie geschaffen.
Durch ihre schlanke Bauweise liegen die
Maschinen sicher und fest in der Hand.
Der Akkupack an der Unterseite kann ge-
dreht werden — so kann der Handwerker
auch an schwer zuganglichen Stellen an-
genehm arbeiten. Eine LED-Anzeige zeigt
auf Knopfdruck, wie voll der Akku geladen
ist.

Der Akku-Kehlnahtschleifer sKNS 18 LTX
150« ist ideal, um beispielsweise Kehlnah-
te an Innenwinkeln von Handlaufen zu
schleifen, ohne die angrenzenden Ober-
flichen zu beschadigen. Mit der flachen
Bauweise und dem schwenkbaren Arm
erreicht die Maschine selbst engste Stel-
len. Der Akku-Winkelschleifer W 18 LTX
125 Inox« kann Edelstahl grob- und feinst-
schleifen, polieren und reinigen. Schleif-
mittel lassen sich schnell und einfach
ohne Werkzeug wechseln, und auch die

Mit dem Akku-Kehlnahtschleifer KNS 18 LTX 150¢ von Metabo lassen sich Edelstahl-
Kehlndhte verschleifen, ohne angrenzende Oberflichen zu beschiddigen.
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Schutzhaube ist ohne Werkzeug verdreh-
oder abnehmbar. Der Rohrbandschleifer
»RB 18 LTX 60« mit einem Umschlingungs-
winkel von bis zu 190 Grad bietet Hand-
werkern vor allem im Geldnderbau Vor-
teile: Der in Deutschland vorgeschriebene
Mindestabstand von 40 mm zwischen
Handlauf und Wand bereitet der kompak-
ten Maschine keine Probleme.

Mit dem Schleifer lassen sich somit
auch besonders wandnahe Handlaufe
problemlos grobschleifen, satinieren und
spiegelglanzpolieren. Universell einsetz-
bar ist die Akku-Bandfeile »BF 18 LTX 9o«
— mit ihr kann der Anwender beispiels-
weise Rohre und Profile schleifen, entgra-
ten oder Oberflachen satinieren. AuBer
dem mitgelieferten Schleifarm gibt es
im Zubehorprogramm weitere Arme fiir
die verschiedensten Anwendungen. Auch
hier lassen sich die Schleifmittel ohne
Werkzeug tauschen. Fiir die Flachenbe-
arbeitung greift der Edelstahl-Profi zur
Akku-Satiniermaschine »S 18 LTX 115¢. lhr
Anwendungsspektrum reicht vom Ab-
tragsschleifen lber Satinieren bis hin
zum Spiegelglanzpolieren.

Zum Lieferumfang der Maschinen geho-
ren je zwei Akkupacks und ein Ladegerat.
Die mitgelieferten Schleifmittel passen
fir alle gangigen Anwendungen - fiir
Spezialarbeiten gibt es im umfangreichen
Zubehorprogramm weitere Schleifmittel.

Um Anwender und Maschine zu schiit-
zen, hat Metabo ein umfassendes Sicher-
heitssystem entwickelt: Beispielsweise
schalten sich die Gerate automatisch ab,
wenn Motor oder Akku zu heill werden
oder die Maschine extrem (berlastet
wird. Der Wiederanlaufschutz verhindert,
dass die Maschine nach einem Wechsel
des Akkupacks unbeabsichtigt wieder
startet. Eine LED weist den Anwender auf
eine dieser besonderen Situationen hin.
Fiir ein sicheres Arbeiten sorgt auch der
Sanftanlauf.

Alle Maschinen haben einen abnehm-
baren Staubfilter, der sie vor Metallstaub
schiitzt. Der Akku wird vor Tiefenentla-
dung beim Arbeiten oder
Uberladung beim Ladevor-
gang geschiitzt — das ver-
langert seine Lebenszeit
erheblich.




Auf bessere Art zur Schweifdkante
Alternative zum Winkelschleifer

Es gibt viele Branchen, die hoch-
wertige Schweifiverbindungen als
Grundlage ihrer Arbeit verstehen.
Stahl-, Metall-, Schiffs- und Fahr-
zeugbau zihlen ebenso dazu wie
Hersteller von Gefahrstoff-Behil-
tern oder Tanks. Hier gilt es, Ver-
bindungen mit héchster Festigkeit
und Dichtheit zu gewdhrleisten.
Um dies zu erreichen, sind — neben
qualifizierten Schweif3fachkriften
- perfekt vorbereitete Kanten von
grofier Bedeutung. Trumpf bietet
dafiir die passenden Werkzeuge.

Mit den SchweiRkantenformern von
Trumpf lassen sich gerade Blechkanten
ebenso in einem Arbeitsgang bearbeiten
wie Bleche mit Radien und Innenkontu-
ren. Auch Rohre und kleine Werkstiicke
stellen kein Problem dar. Dariiber hinaus
haben insbesondere die kleineren TKF-
Modelle wie das 5,4 Kilogramm leichte
TruTool TKF 700 den Vorteil, dass sie nicht
nur in der Werkstatt, sondern auch mobil
auf jeder Baustelle eingesetzt werden
konnen. Das TruTool TKF 700 lasst sich an
Blechen mit einer Materialstarke von ein
bis 20 Millimetern in Vertikal-, Horizon-

Das TruTool TKF 700 wird gerne auf der
Baustelle eingesetzt.

tal- oder Uberkopflage handfiihren oder
auch stationar in einer Arbeitsstation
verwenden. Anstatt dieses SchweilRkan-
tenformers wird derzeit noch manchmal
der Winkelschleifer verwendet. Dieser ist
jedoch keine echte Alternative, denn die
Kantenqualitdt ist nicht kalkulierbar und
die Hitzeeinwirkung beim Bearbeiten
Iasst keine blanken Schnittkanten entste-
hen. Dadurch erforderliche Nacharbeit,
ein relativ langsamer Vorschub sowie
die geringe Standzeit der Schleifschei-

ben verursachen somit hohe Arbeits- und
Betriebskosten. Mit Trumpf-SchweilRkan-
tenformern ist das anders. Alle Modelle
—vom TruTool TKF 700 {iber den TKF 1100
und 1500 bis hin zum TruTool TKF 2000
— stoBen das Material gleichmaRig ab.
Geringe Rautiefen und oxidfreie sowie
metallisch blanke Oberflaichen sorgen
fiir optimale SchweilRbedingungen ohne
Nacharbeit. Das bestatigen Schweil3pro-
fis, die in der taglichen Praxis mit den Tru-
Tool TKF umgehen. Mit dem primar stati-
onar verwendeten Spitzenmodell TruTool
TKF 2000 lassen sich Schragungslangen
bis zu 20 Millimeter in Baustahl- sowie
Aluminiumblechen mit einer Material-
starke von zehn bis 5o Millimetern erzeu-
gen. Dieses Gerat gibt es mit oder ohne
Eigenantrieb. Fiir den Antrieb sollten sich
insbesondere jene Anwender entschei-
den, die primadr lange, gerade Bleche zu
bearbeiten haben.Richtig angesetzt, lauft
der TKF 2000 alleine mit der eingestellten
Arbeitsgeschwindigkeit E'-.-
von bis zu 1,4 m/min am 1
1
nur noch tiberwacht wer-
den. E "

Blech entlang und muss

Powern abseits der Steckdose
Bohrhammer mit Lithium-Turbo

»M12 CH/4.0¢ heif3t der neue Kom-
pakte unter den Akku-Bohrhim-
mern. Das Gerit aus der Fuel-Serie
von Milwaukee bringt nur 1,9 Kilo-
gramm auf die Waage, besitzt eine
Baulinge von lediglich 250 Milli-
metern und iiberzeugt mit starken
Bohrleistungen sowie geringen Vi-
brationen.

Der Bohrhammer weifR im Bereich von
vier bis zehn Millimetern Bohrdurchmes-
ser zu Uberzeugen und verfiigt mit ma-
ximal 14 Millimetern in Beton auch noch
uber eine komfortable Leistungsreserve.
Was vor wenigen Jahren noch undenk-
bar schien: Als Kraftquelle kommt ein

Uberzeugt mit starken Bohrleistungen
sowie geringen Vibrationen: M12 CH/4.0

leichter 12 Volt-Lithium-lonen-Akku mit
einer Kapazitat von vier Amperestunden
zum Einsatz. Fiir den Antrieb sorgt ein
birstenloser, weitgehend wartungsfreier

Motor, der sehr laufruhig und ohne starke
Warmeentwicklung arbeitet. Das elektro-
nische Leistungsmanagement dient der
bestmoglichen Abstimmung von Akku
und Gerat. Damit verbunden ist der prak-
tische Uberlastschutz mit kurzer Reak-
tionszeit. Der Hammer besitzt ein kraft-
volles, elektropneumatisches Schlagwerk
und eine SDS-plus-Werkzeugaufnahme.
Er liegt sehr ausgewogen in der Hand und
lasst sich problemlos fiih-

ren. Flir Schraubarbeiten E' . E
sowie einen Umschalter

fir Rechts-/Linkslauf. E

gibt es einen Schlagstopp
www.milwaukeetool.com
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Per Akku der Kilte ein
Schnippchen schlagen

Bei Milwaukee kommen leichte 12 Volt
Lithium-lonen-Akkus nicht nur in Elekt-
rowerkzeugen zum Einsatz. Vorteile, wie
lange Lauf- und kurze Ladezeiten sowie
kleine Bauformen erschlieRen auch ande-
re Einsatzmoglichkeiten. Bestes Beispiel
sind elektrisch beheizbare Thermo-Jacken
der innovativen Marke. Bei der Premium-
Ausstattung der >M12 HJ BLACK< Akku-
Thermo-Jacke spenden gleich fiinf statt
wie bisher drei Heizzonen angenehme
Warme: Zwei im Brustbereich, eine zen-
tral auf dem Riicken und zwei weitere in
den Seitentaschen, die separat aktiviert
werden koénnen. Drei Heizstufen ermog-
lichen eine optimale Warmedosierung.
AufBlerdem kann die Energie alternativ ge-
nutzt werden: Uber eine USB-Schnittstelle
lassen sich ein Handy oder ein MP3-Spie-
ler anschlieRen und aufladen. Der 12 Volt
Lithium-lonen-Akku mit 2.0 Ah aus der
M12-Redlithium-lon-Serie liefert bis zu
sechs Stunden lang Energie fiir angeneh-
me Warme. Dabei ist der Akku so leicht
und klein, dass man ihn praktisch nicht
spirt. Er verschwindet in einer eigenen,

verschlieBbaren Tasche in der Jacke. Uber
einen als Zubehor erhdltlichen Adapter
kann auch ein starkerer M18 Lithium-
lonen-Akku verwendet werden. Damit
erhoht sich die Heizdauer auf bis zu zehn
Stunden. Die schwarze, windfeste und
wasserbestandige Softshell-Jacke >Mi2
HJ BLACK:« wirkt sehr sportlich und steht
nicht nur Handwerkern bei AuBeneinsat-
zen gut. Sie passt perfekt auch zu vielen
Freizeitaktivititen und kann von Man-
nern ebenso gut wie von Frauen getra-
gen werden. Ein weiteres Modell aus der

Sicheres Klemmen via
Pneumatiklosung

Linearfiihrungen sind im Maschinen-
bau Standard-Bauelemente fiir transla-
torische Bewegungen. Fiir pneumatische
Klemmungen inklusive einer Notbrem-
soption bietet die Hema Maschinen-
und Apparateschutz GmbH mit der
rLinClamp«-Baureihe ein Klemmsystem
an, das fiir alle gangigen Linearfiithrungen
und bearbeiteten Flachen erhaltlich ist
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und eine sichere Klemmung garantiert.
Die LinClamps kommen bei Ulbersetzen-
den Anwendungen zum Einsatz, bei de-
nen eine Notbremsfunktion erforderlich
sein kann. Sie werden in zwei Versionen
angeboten — klemmend bei Druckluft-
Beaufschlagung oder als Fail-Safe-Varian-
te, die beim Abschalten oder Ausfall der
Druckluft klemmt. Die Klemmsysteme
sind in diversen BaugrofRen erhiltlich,
einfach zu montieren und werden sowohl
flr niedrige als auch fir hohe Laufwagen
angeboten. Die Bremsbacken der Lin-
Clamp bestehen aus widerstandsfahigen

Standard-Kollektion ist die Akku-Thermo-
Jacke »M12 HIVIS<in der Signalfarbe neon-
gelb. Sie entspricht mit ihren zusatzlichen
Reflektorzonen der Schutzklasse 2 der
Europdischen Norm >EN 471¢< fiir Warn-
kleidung im gewerblichen Gebrauch. Die
Jacke >M12 HJ BLACK« wird

in den GroBen M, L, XL und E' . E
XXL angeboten, die Jacke

»M12 HIVIS<in den GroRRen

L, XL und XXL. E
Sinterbelegen fiir hochste Brems- und
Klemmkraft, die Klemmbacken aus Hoch-
leistungswerkzeugstahl  fiir  effektive
Klemmungen. Bei der Variante »LinClamp
A« kann unabhangig von der verwende-
ten Linearfiihrung direkt auf bearbeitete
Flachen der Anschlusskonstruktion ge-
klemmt werden. Zudem sind Sonderbe-
lige zum Einsatz fiir Ubergangsanwen-
dungen bei Klemm-/Bremsvorgangen auf
fettgeschmierten Linearfiihrungen mog-
lich, ebenso wie Losungen fiir seitliche,
stirnseitige oder oben liegende Luftan-
schliisse. Die vielfaltigen Moglichkeiten
fir individuelle Befestigungsbohrungen
unterstreichen die nahezu universelle
Einsatzfahigkeit der LinClamp-Baureihe.
Neben Klemmsystemen fiir Linearfiih-
rungen wie der LinClamp bietet Hema fiir
viele weitere Anwendungen die passende
Klemmvorrichtung an, wobei besonderes

Augenmerk auf individuelle Lésungen
gelegt wird. Zudem fertigt Hema Schutz-

abdeckungen, Riickwand- =1
systeme, Maschinen- E E
Drehfenster fiir Bearbei- I
tungsmaschinen. Ehﬁ-

schutzscheiben sowie
www.hema-schutz.de



Ein Allrounder mit ganz viel Vakuum-Power

Mit dem Flachengreifer >FXP« prasen-
tiert der Vakuum-Spezialist Schmalz ei-
nen Allrounder mit extra Power. Mit nur
einem Greifer lassen sich Werkstiicke mit
unterschiedlichen Geometrien, Oberfla-
chen und Abmessungen handhaben. Der
FXP eignet sich fiir Holz, Blech und Glas
genauso wie fiir Karton oder Kunststoff. Er
nimmt Werkstiicke auch dann zuverlassig
auf, wenn die genaue Position des Werk-
stlicks nicht eindeutig festgelegt ist. Ein
Benchmark-Test hat gezeigt: Die Flachen-
greifer der Baureihe FXP erzeugen eine
um durchschnittlich 86 Prozent hohere
Saugkraft als vergleichbare Greifer am
Markt. Dafiir sorgen innovative Features
wie Vakuum-Booster zur Stromungsopti-
mierung, leckagefreie Stromungsventile
und leistungsstarke Ejektoren. Den FXP
gibt es entweder mit Schaumdichtplatte
zur Handhabung von eigenstabilen Pro-
dukten wie sagerauen Brettern oder mit
Sauggreifern zum Bewegen von flexiblen
Verpackungen wie diinnwandigen Kar-
tons, Beuteln oder folienummantelten
Produktchargen. Die einzelnen Saug-
greifer mit Durchmessern von 20 und 40
Millimetern bestehen aus dem FDA-kon-
formen Werkstoff Silikon und lassen sich

Dynamische Kupplung

Metallbalgkupplungen kénnen Wellen-
versatze flexibel ausgleichen und Dreh-
bewegungen Ubertragen. Sie zeichnen
sich durch lhre geringe Eigenmasse aus.
Die UV-Uberlastschutz und Verbindungs-
systeme GmbH bietet diesbeziiglich ein
standig wachsendes Lieferprogramm.
Verschweil3te Metallbalgkupplungen
sind bereits ab einem Kupplungsaullen-
durchmesser von nur 16 Millimeter stan-
dardmaRig lieferbar. Die Kupplungen

mittels Steckmechanismus schnell aus-
tauschen. Pradestiniert ist der Flachen-
greifer FXP insbesondere fiir Prozesse, in
denen die Aufnahmeposition des zu grei-
fenden Produkts nicht genau definiert
ist oder mehrere Produkte gleichzeitig in
einem Zyklus gehandhabt werden sollen.
Durch das geringe Eigengewicht - je nach
Lange des Greifers zwischen 2,6 und 8,4
Kilogramm - eignet sich der FXP ideal
fir den Einsatz am Roboter. Das System
verfligt als anschlussfertige Einheit Gber
einen integrierten, pneumatischen Vaku-
um-Ejektor. Es ldsst sich einfach warten
und bei gednderten Einsatzbedingungen
schnell umriisten. Bei der Entwicklung
haben die Schmalz-Ingenieure auch den
steigenden Anforderungen nach Ener-
gieeffizienz Rechnung getragen. Durch
eine spezielle Strémungsoptimierung

bei der Vakuumerzeugung wird die dafiir
eingesetzte Energie besonders effizient
genutzt, was die Betriebs-
kosten nachhaltig senkt.
Mit dem FXP komplettiert
Schmalz die FMP/FXP-Bau-
reihe.

[=]
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konnen selbst bei hoheren Temperatu-
ren eingesetzt werden und sind unemp-
findlich gegeniiber Schmiermitteln und
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Sicheres Heben mit
starker Magnetkraft

Im Sortiment der Pfeifer Seil- und He-
betechnik GmbH gibt es nun den neuen
>Hit-Neo¢, einen Permanent-Lasthebe-
magnet. Der in Europa hergestellte Ma-
gnet zeichnet sich insbesondere durch
seine dulerst robuste Ausfiihrung und
Langlebigkeit aus — und das zu fairen
Preisen. Das vollverschweiRte Gehause
lasst Schmutz und Staub nicht ins Innere
des Magneten. Der massiv ausgefiihrte
Handhebel und insbesondere die starke
Welle am Rotor machen das Gerat, ver-
glichen mit anderen Fabrikaten, dufRerst
langlebig, selbst wenn die Einsatzbedin-
gungen rau sind. Die robuste Konstruk-
tion setzt sich im Innenleben fort. Durch
die Trennung der beiden Magnethilften
mittels einer Aluplatte kann die Aufnah-
me der Stator-Neodyme massiv ausge-
fihrt werden. Dies vermeidet Schaden im
Inneren, selbst wenn Querkrafte ins Spiel
kommen. Der Lasthebe-
magnet ist neben Flach- E' E
material auch bestens fiir .
Rundmaterial und lange
Lasten geeignet. E

www.sicher-heben.de

Schwingungen. Der Hersteller hat sogar
eine Kupplung auf den Markt gebracht,
bei der ein Metallbalg aus Edelstahl mit
Anbaunaben aus Aluminium verschweil3t
ist. Damit wurde eine leichte aber hoch-
dynamisch belastbare

Kupplung geschaffen. Die- E E
forderungen gerecht zu

werden. EI .

se Neuentwicklung war
www.uev-gmbh.de

noétig, um den Kundenan-
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Kiundigungsfristen bei
Verfehlung beachten

Nachdem ein Arbeitgeber Kenntnis von
einem auBerordentlichen Kiindigungs-
grund erlangte, horte er den Arbeitnehmer
an und sprach innerhalb von zwei Wochen
eine fristlose Kiindigung aus. Danach teilte
der Arbeitnehmer erstmals mit, dass er be-
reits vor einem Jahr einen bisher noch nicht
entschiedenen Antrag auf Anerkennung
seiner Schwerbehinderteneigenschaft ge-
stellt hatte. Der Arbeitgeber beantragte
daraufhin innerhalb von zwei weiteren
Wochen die Zustimmung zur fristlosen
Kiindigung beim Integrationsamt. Nach
Ablauf  der  Zustimmungsfiktionsfrist
sprach er unverziiglich eine weitere frist-
lose Kiindigung aus. Uber die Wirksamkeit
dieser Kiindigungen war vor dem Arbeits-
gericht zu entscheiden. Das LAG entschied,
dass die zweite Kiindigung wirksam und
nicht verfristet war. Die Fristen aus § 626
Abs. 2 BGB und § 91 Abs. 2 SGB IX waren
gewahrt, da die erste (unwirksame) Kiindi-
gung innerhalb der Zwei-Wochen-Frist des
§ 626 Abs. 2 BGB nach Kenntniserlangung
erfolgte, der Antrag auf Zustimmung zur
auBerordentlichen Kiindigung beim Inte-
grationsamt innerhalb von zwei Wochen
nach Kenntnis von der Schwerbehinder-
teneigenschaft  einging
und zudem die Kiindigung
unverziiglich nach Eintritt
der Fiktion ausgesprochen
wurde.

www.fps-law.de

Wurfgeschosse sind
mitunter sehr teuer

Ein Beklagter war in seinem Ausbildungs-
betrieb mit dem Auswuchten von Autorei-
fen beschaftigt. Er warf ohne Vorwarnung
ein Wuchtgewicht in Richtung des Klagers
und traf ihn am linken Auge. Der Klager
wurde mehrfach operiert und leidet seit-
her an einer dauerhaften Sehverschlechte-
rung.Der Klager hat den Beklagten deshalb
auf Schmerzensgeld und die Feststellung
in Anspruch genommen, dass dieser auch
zukiinftig jeden Schaden aus dem schadi-
genden Ereignis ersetzen muss. Das Hessi-
sche Landesarbeitsgericht
hat der Klage stattgegeben
und den Beklagten zu ei-
nem Schmerzensgeld von
25000 Euro verurteilt.

Leiharbeit muss immer
voriibergehend sein

Nach § 14 Abs. 3 Satz 1 des Arbeitnehme-
riiberlassungsgesetzes ist der Betriebsrat
eines Entleiherbetriebs vor der Ubernah-
me eines Leiharbeitnehmers zu beteiligen.
Nach § 99 Abs. 2 Nr. 1 BetrVG kann er seine
Zustimmung zur Einstellung des Leiharbeit-
nehmers verweigern, wenn diese gegen ein
Gesetz verstofRt. Verweigert ein Betriebs-
rat seine Zustimmung, kann der Arbeitge-
ber beim Arbeitsgericht die gerichtliche
Ersetzung der Zustimmung beantragen.
In diesem Verfahren wird gepriift, ob die
Zustimmungsverweigerung berechtigt ist.
MaRgeblich dafiir ist die zum Zeitpunkt der
Entscheidung geltende Rechtslage. Ein Ge-
setz im Sinne von § 99 Abs. 2 Nr.1BetrVG ist
auch § 1 Abs. 1 Satz 2 AUG in der seit dem 1.
Dezember 2011 geltenden Fassung. Danach
erfolgt die Uberlassung von Arbeitnehmern
an Entleiher ,voriibergehend”. Daher hatte
vor dem Siebten Senat des Bundesarbeits-
gerichts der Antrag eines Arbeitgebers kei-
nen Erfolg, die vom Betriebsrat verweigerte
Zustimmung zur dauerhaften Einstellung
einer Leiharbeitnehmerin gerichtlich zu er-
setzen. Der Streitfall verlangte keine genaue
Abgrenzung des Begriffs ,voriibergehend”.
Der Arbeitgeber beabsichtigte, die Leihar-
beitnehmerin ohne jegliche
zeitliche Begrenzung statt E E
einer Stammkraft einzuset- | o]
zen. Das ist jedenfalls nicht
mehr ,voriibergehend“.

www.drgaupp.de

Arbeitszeit kann nicht
frei gewiahlt werden

Ist in einem Arbeitsvertrag die Dauer der
Arbeitszeit nicht ausdriicklich geregelt, so
gilt die betriebsiibliche Arbeitszeit als ver-
einbart. Dies gilt auch fiir auRertariflich
Angestellte. Eine Angestellte machte mit
ihrer Klage geltend, sie erfiille ihre Arbeits-
pflicht ohne Riicksicht auf den zeitlichen
Aspekt schon dann, wenn sie die ihr tber-
tragenen Aufgaben erledige. Deshalb miis-
se die Beklagte ihr auch das volle Gehalt
unabhangig von der Anzahl der geleiste-
ten Arbeitsstunden zahlen. Die Klage blieb
erfolglos. Die Beklagte ist
nicht verpflichtet, Vergu-
tung fiir Zeiten zu leisten,
in denen die Klagerin nicht
gearbeitet hat.

Entschidigung nur bei
echter Benachteiligung

Ein Unternehmen kiindigte ein Arbeits-
verhaltnis fristgemaR. Binnen einer Wo-
che machte die betroffene Arbeitneh-
merin geltend, bei Zugang der Kiindigung
schwanger gewesen zu sein. Sie forderte
das Unternehmen auf, an der Kiindigung
nicht festzuhalten. Das erklarte das Un-
ternehmen zunachst nicht. Nachdem der
Betriebsarzt die Schwangerschaft besta-
tigt hatte, erklarte das Unternehmen eine
Ricknahme der Kiindigung. Die Klagerin
lehnte in der Folgezeit jedoch eine auRer-
gerichtliche Einigung ab. SchlieRlich gab
das Unternehmen vor dem Arbeitsgericht
eine Anerkenntnis-Erkldrung ab, worauf
die Unwirksamkeit der Kiindigung festge-
stellt wurde. Die Klage auf Zahlung einer
Entschadigung wegen Benachteiligung
aufgrund des Geschlechts blieb jedoch
ohne Erfolg. Die Kiindigung konnte keine
Benachteiligung der Klagerin aufgrund
ihres weiblichen Geschlechts sein, weil der
Arbeitgeber bei der Erklarung der Kiindi-
gung keine Information lber die Schwan-
gerschaft der Klagerin hatte. Ein Streit
dariiber, ob die besonderen Anspruchs-
voraussetzungen auf Zahlung von Mutter-

schutzlohn vorliegen, ist fiir sich genom-
nur Frauen diesen beson-
www.drgaupp.de

men nicht schon deswegen E E
. =

deren Anspruch geltend

Fristlose Kiindigung

eine Diskriminierung, weil

=
machen kénnen. E
bei krummen Touren

Wer als Arbeitnehmer seinem Arbeit-
geber unerlaubt Konkurrenz macht, kann
fristlos gekiindigt werden. Das musste ein
Arbeitnehmer zur Kenntnis nehmen, der
im Auftrag seines Arbeitgebers bei einer
Kundin war, um die Abflussrohre im Be-
reich Kiiche und Keller zu inspizieren. Eini-
ge Tage spater kam er zuriick und verlegte
bei der Kundin neue Abflussrohre. Dafiir
verlangte er goo Euro in bar, die er fiir sich
behielt. Durch diese Konkurrenztatigkeit
hat der Arbeitnehmer nach Ansicht des
Hessischen Landesarbeits-
gerichts seine arbeitsver- E E
traglichen Pflichten massiv { it
verletzt, was eine fristlose
Kiindigung rechtfertigte.

www.dvbw-legal.de www.dvbw-legal.de www.drgaupp.de
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Zigarren ganz ohne Chemie
Edles aus dem Bayerischen Wald

Selbst so manch eingefleischter Nichtraucher legt die Nase wohlwollend in den Wind, wenn sich der Duft einer
Zigarre ausbreitet. Zigarren hat schon immer die Aura von Besonderem und Heimeligem umgeben. Zigarren
werden, ebenso wie ein Festmahl, nicht tiglich konsumiert, da sonst ihr besonderer Genuss keiner mehr wire.
Echte Kenner der Szene gonnen sich zudem besonders edle Exemplare aus dem Bayerischen Wald, wo die kleine
Manufaktur >-Wolf & Ruhland« erlesene Rohstoffe zu wohlschmeckenden Rarititen veredelt.

Anders als viele Zigarettenraucher sind
Zigarrenraucher in der Regel besondere
Genussmenschen, die sich immer mal
wieder etwas aulRergewohnlich Gutes
gonnen. Sie greifen in Sachen Rauchwa-
ren gerne zu Produkten aus Cuba, Hondu-
ras oder der Dominikanischen Republik.
Dies muss jedoch nicht sein, denn auch
in Deutschland wird diesbeziiglich Edles
produziert.

Ganz besonders hochwertige Zigarren
stellt das Perlesreuter Familienunterneh-
men Wolf & Ruhland her, das inmitten
des Bayerischen Waldes beheimatet ist.
Die Produkte dieses Unternehmens wer-
den ausschlieBlich aus besten Zutaten
produziert. Hier werden zum Beispiel nur
sogenannte >Sandblatter« und >middle
leave«-Blatter verwendet. Dies sind Blat-
ter, die an der Tabakpflanze, die je nach
Sorte weit tiber zwei Meter hoch wird, an
bestimmten Stellen wachsen.

Wachsen sie ganz unten, dann werden
sie »Sandblatt« genannt. Reifen sie in der
Mitte der Pflanze heran, bringt ihnen dies
den Namen >middleleave«Blatt ein. Die
obersten Blatter einer Tabakpflanze, die

»topleave«-Blatter genannt werden, wer-
den von Wolf & Ruhland nicht verarbeitet,
dain diesen Blattern der hochste Nikotin-
gehalt vorhanden ist, was dem Raucher
schadet. Nichtdestotrotz sind diese Blat-
ter nicht minderwertig und werden etwa
fir Zigaretten oder Wasserpfeifentabak
verwendet, da diese Konsumenten einen
hoheren Nikotingehalt bevorzugen.

Blatt fiir Blatt purer Geschmack

Der Nikontingehalt in den Blattern der
Pflanze wird von der Sonnenstrahlung im
Laufe des Pflanzenwachstums abgebaut,
weshalb die Sandblatter den geringsten
Nikontingehalt ausweisen. Im Gegenzug
wird durch die Reife in den Blattern ein
ungemein intensives Aroma aufgebaut.
Zigarren von Wolf & Ruhland zeichnen
sich daher durch besonderen Geschmack
bei niedrigen Nikotinwerten aus.

Damit dies so bleibt, wird nur Rohware
bester Qualitat aus Sumatra, Java, Kentu-
cky, Brasilien, Virginia und anderen Lan-
dern bezogen. Tabak ist eben nicht gleich

[T

»Gezopfelte« sind an ihrer charakteristi-
schen Form zu erkennen. Auch diese sind
natiirlich handgerollit.

Tabak. Ahnlich wie beim Tee gibt es groRe
Qualitatsunterschiede. Daher ist nicht
jede Sorte fiir hochwertige Rauchwaren
geeignet.

Die bereits im Ernteland fermentierten,
also gereiften Blatter werden von einer
eigens konstruierten Maschine von der
harten Rippenstruktur befreit. Dies ist ein
Vorgang, der sich einfacher anhért, als es
ist, denn es gilt, kleinste Stiangel zuver-
lassig vom Blatt zu entfernen. Die gro-
Ben Tabakblatter werden dabei in kleine
Stiicke gerissen, was gewollt ist, denn die

Zigarren von Wolf & Ruhland gehoren zum Edelsten, was diesbeziiglich zu haben ist. Die Produkte sind ohne Ausnahme von Hand
gerollt und werden ohne chemische Zusatzstoffe hergestellt. Der Geschmack kommt ausschlieBlich aus dem hochwertigen Tabak.
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Nur besonders hochwertige Tabake mit
geringem Nikotingehalt werden fiir
W&R-Zigarren verwendet. Lieferldnder
sind beispielsweise Sumatra, Java, Kentu-
cky und Brasilien.

so gewonnenen Blatterschnipsel werden
als Einlage fir die Zigarren verwendet.
Die harten Rippenteile, die fiir die Zigar-
renproduktion untauglich sind, sind je-
doch kein Abfall, sondern finden bei der
Schnupftabakherstellung eine weitere
Verwendung.

Dadurch, dass Wolf & Ruhland aus-
schlieRlich beste Rohstoffe fiir die Zi-
garrenproduktion verwendet, sind che-
mische  Geschmacksverstarker  oder
Parfiimierungen vollig uberfliissig. Der
Grund ist, dass jedes Tabakblatt so viel
Geschmack durch die lange Reife und
die sorgfaltige Weiterbehandlung in sich
aufgebaut beziehungsweise behalten
hat, dass der Geschmack beim Rauchen
direkt aus dem Blatt kommt. Wenn man
so will, bekommt man also die pure Natur
fir sein Geld. Wie so oft im Fall anderer
Produkte zeigt sich auch hier, dass Ver-
braucher gut beraten sind, etwas mehr
fir Qualitatsprodukte auszugeben, um
unnotigen Risiken beziiglich Giftstoffen
aus dem Weg zu gehen.

Jeder Zigarrensorte von Wolf & Ruhland
liegt eine Mischung von Tabaken zugrun-
de, die nach einer geheimen Rezeptur
zusammengestellt wird. Diese Rezeptur
garantiert den harmonischen Duft und
Geschmack, wie er fur Wolf & Ruhland-
Produkte typisch ist.

Feingefiihl ist gefragt

Die Herstellung einer Zigarre ist auf den
ersten Blick einfach, wer es jedoch selbst
probiert stellt fest, dass sehr viel Finger-
spitzengefiihl gefragt ist, damit eine Zi-
garre an jeder Stelle straff und fest ist.
Es gilt, die Einlageblatter akkurat in eine
Form zu legen und mit einem Umblatt
zu umhiillen. Was anderswo Maschinen
machen, wird in Perlesreut von Hand erle-
digt. Handarbeit ist eben immer noch das

Stiick fiir Stiick werden W&R-Zigarren
von Hand gerollt, was die hochwertige
Qualitat ausmacht. Eine strenge Kont-
rolle garantiert, dass nur 1A-Qualitat das
Haus verlasst.

Mal3 der Dinge, sollen edle Rohstoffe zur
geschmacklichen Hochstform auflaufen.

Nachdem die Zigarre mit einem Um-
blatt, das vorher zum Schutz vor Rissen
einige Stunden angefeuchtet wurde, ein-
gerollt ist, ist die Zigarre noch lange nicht
fertig. Nun wird die Zigarre zundchst ein-
mal in eine Holzform gelegt und in einer
Presse viele Stunden gepresst, um ihnen
so ihre Form zu geben.

Nach dem Pressen werden die Uber-
stande mit einem Messer abgeschnitten
und die Zigarren mit einem Deckblatt be-
zogen. Dieses Deckblatt muss mit beson-
derer Sorgfalt ausgewahlt werden, da es
fiir das Aussehen verantwortlich ist und
der Zigarre die erste charakteristische
Duft- und Geschmacksnote verleiht.

Wolf & Ruhland produziert eine ganze
Reihe edler Zigarren, die sich alleine schon
optisch unterscheiden lassen, ohne das

Mittels einer Presse wird den Zigarren
ihre endgiiltige Form gegeben. Der Vor-
gang dauert einige Tage.

Nach dem Rollen werden die Zigarren in
eine Form gelegt und viele Stunden mit
Hilfe einer Presse zusammengepresst.
Durch diesen Vorgang bekommen sie ihre
endgiiltige Form.

Deckblatt groB zu beachten. Da gibt es
beispielsweise die Virginia-Reihe, mit der
»Edelweiss-Virginia¢, die 21cm lang ist und
die >Kleine-Herren-Virginia¢, die deutlich
kiirzer ausfallt. Zudem gibt es noch die
»Gezopfeltes, die alleine schon durch ihre
ungewohnliche Form auffallt.

Cigarillos sind angesagt, wenn der Tag
lang war und endlich die Zeit zum Ab-
schalten gekommen ist. Auch diese Sor-
ten werden in Handarbeit sowie der glei-
chen Qualitat wie alle Zigarren von Wolf
& Ruhland produziert.

Kenner des Traditionellen werden sich
immer mal wieder die ganz besonde-
re »Kentucky darkfired< anziinden. Auch
bei dieser Sorte ist lippiger Rauchgenuss
garantiert, den man ausgesprochen ent-
spannt genieRBen kann. Kein Wunder, dass
diese Sorte von Zigarrenfreunden auch
als >Lagerfeuerzigarre« betitelt wird.

Etwas ganz Besonderes ist die »Tocca-
ta Torpedos«. Diese Zigarre ist beziiglich
GroBe, Geschmack und Rauchgenuss
ein auBergewohnlich edles Stiick Zigar-
renkunst. Wolf & Ruhland liefert dieses
Prachtstiick einzeln in einer Holzkiste ver-
packt mit handgeschriebener Banderole.
Genau das richtige Geschenk fir Rauch-
freunde, die mit dem ganz Besonderem
Uberrascht werden sollen.

Es lohnt sich, einmal im Bayerischen
Wald Urlaub zu machen und sich selbst
von der hohen Kunst der Zigarrenferti-
gung bei Wolf & Ruhland zu liberzeugen.
Das Familienunternehmen ist bis auf den
Freitag an jedem Wochentag vormittags
fir Besucher zu besichtigen. Die Wahr-
scheinlichkeit ist hoch, dass man danach
nicht nur mit neuen Ein-
driicken, sondern auch E' E
Schachtel edler Rauchwa-
ren nach Hause fahrt. E

mit einer gut gefiillten
www.wolf-und-ruhland.de
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Die Kunst der Datenrettung
Keine Panik beim Daten-Gau

Daten sind ein ungemein wichtiges Gut. Sie sind zur Marktanalyse ebenso wichtig, wie fiir die korrekte Abar-
beitung von Auftrdgen. Nachdem Elektronenhirne Einzug in die Unternehmen gehalten haben, werde Daten
nahezu ausschlief3lich per EDV erfasst und verwaltet. Diese Technik arbeitet mittlerweile sehr zuverlissig, was
zu deren leichtsinnigen Handhabung verfiihrt. Im Fall eines Daten-Gaus ist dann guter Rat teuer und der Ner-

venzusammenbruch nah. Ein Anruf bei Ontrack lohnt daher in jedem Fall.

Immer wieder beobachtet man erstaunt,
wie grob mit Laptops umgegangen wird.
Diese werden mal eben schwungvoll auf
dem Beifahrersitz eines Kraftfahrzeugs
»abgelegt oder in der U-Bahn das Dis-
play ruckartig geschlossen, da man noch
schnell am Bahnhof aussteigen moch-
te. Zwar sind die in Laptops verbauten
2,5-Zoll-Festplatten besonders robust
konstruiert, um derartige Alltagssiinden
wegzustecken, doch ist auch deren Gren-
ze irgendwann liberschritten.

Der Schreck ist dann groR, wenn plotz-
lich unwiederbringliche Familienbilder
ebenso weg sind, wie die Powerpointpra-
sentation, die man ausgerechnet heu-
te fur einen Vortrag bendtigt. Natiirlich
hat man nie daran gedacht, ein Backup
zu machen, da dies ja angeblich viel Zeit
kostet und die Technik des renommierten
Laptop-Herstellers doch den Ruf der be-
sonders hohen Qualitat genieRt.

Selbst die EDV groBer Konzerne ist nicht
davor gefeit, Datenverlust zu erleiden. Da
hier jedoch der Hardware und den Daten

besonderes Augenmerk zuteilwird, sind
Datenverluste durch Hardwareprobleme
eher unwahrscheinlich. Das Problem ist
in diesem Umfeld der Mensch, der durch
jahrelange Routine Gefahr lauft, fatale
Fehlentscheidungen zu treffen. In der
Hektik des Alltags kann es schon einmal
passieren, dass Loschbefehle abgesendet
werden und die Sicherheitsabfrage Wol-
len Sie diese Daten endgiiltig I6schen?«
mit leichtem Mausklick quittiert wird.
Die Aufregung ist dann grol3, wenn der
Versand ausgerechnet diese Daten zur
Priifung einer weit zuriickliegenden Re-
klamation wieder benétigt.

Kein Grund zur Panik

Landauf landab ist die irrige Meinung
fest verwurzelt, dass Datenverluste et-
was Endgiiltiges an sich haben, wenn der
Windows-Papierkorb leer ist und die Fest-
platte nicht mehr vom System erkannt
wird. Weit gefehlt! Dank Unternehmen

wie Kroll Ontrack sind Nervenzusammen-
briiche und leergeweinte Augen absolut
unnotig, da in sehr vielen Fallen die Daten
komplett wieder hergestellt werden kon-
nen.

Wenn sich die Festplatte nicht mehr
meldet, ist das Wichtigste, dass man kei-
nesfalls den Rechner ausschaltet! Der
Grund liegt im Aufbau einer Festplatte.
Diese besitzt eine mit einer magneti-
schen Schicht bedampften Aluminium-
scheibe sowie einen mechanischen Arm,
an dem ein Schreib- Lesekopf befestigt
ist. Grob gesagt, sieht das Ganze wie ein
Plattenspieler im Kleinformat aus. Im Un-
terschied zu einem Plattenspieler wird
der Festplattenlesekopf jedoch nicht in
vertieften Spurrillen gefiihrt.

Im Gegenteill Durch die Drehung der
Festplattenscheibe, die je nach Modell
mit 5800 oder 7200 Umdrehungen pro
Minute rotiert, entsteht ein Luftkissen-
polster, auf dem der Schreib- Lesekopf
ahnlich einem Luftkissenboot gleitet und
sich daher die Scheibe und der Lesekopf

Bei einem Head-Crash entscheidet die Art der Zerstérung, wie viele Daten noch gerettet werden kdnnen. Die hier gezeigte ringfor-
mige Zerstoérung begrenzt den nicht mehr rettbaren Bereich auf ein Minimum. Der groRte Teil der Platte ist unzerstort. Dort abge-
legte Daten kénnen problemlos ausgelesen werden, was fiir die Experten von Ontrack tagliche Routine ist.
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wahrend des Betriebs nicht beriihren. Der
Abstand zwischen der Festplattenscheibe
und dem schwebenden Schreib- Lesekopf
betragt bei modernen Festplatten nur un-
glaubliche 25 Nanometer, was 0,000025
Millimeter entspricht!

Schon ein menschliches Haar ist mit
0,03 bis 0,06 Millimeter wesentlich dicker
und nimmt sich im Vergleich dazu wie ein
Gebirgsgipfel aus. Es liegt daher auf der
Hand, dass Festplatten wie rohe Eier zu
behandeln sind, um zu verhindern, dass
sich der Schreib- Lesekopf durch eine Be-
schleunigung absenkt und in die extrem
empfindliche Magnetschicht eintaucht.
Dieser Prozess, der >Head-Crash« genannt
wird, ist das Armageddon fiir alle Daten.
Diese sind an der Stelle, wo der Kopf in
die Platte tauchte, unwiederbringlich ver-
loren, da die Magnetschicht nicht mehr
ausgelesen werden kann.

Wer nun in Panik den Rechner ausschal-
tet, macht alles noch schlimmer, da der
Schreib- Lesekopf bei einem herunterfah-
renden Rechner in eine Parkposition ge-
fahren wird und dabei unter Umstdnden
weitere Stellen der Festplattenscheibe
beschadigt werden. Das einzig Sinnvolle
ist in diesem Fall, die Experten von Kroll
Ontrack zu kontaktieren, die sich des Falls
annehmen.

Damit es erst gar nicht so weit kommt,
sollten Erschiitterungen aller Art von
Festplatten ferngehalten werden und
diese in  Unternehmensumgebungen
maximal drei Jahre, besser noch nur zwei
Jahre im Einsatz sein. Grundsatzlich soll-
ten regelmaRige Backups nach dem GroR-
vater, Vater, Sohn-Prinzip erstellt werden
und diese im Fall unternehmenswichtiger
Daten in feuerfesten Tresoren, die an ver-
schiedenen Platzen stehen, aufbewahrt
werden. Diese Backups sind regelmalig
auf Lesbarkeit zu priifen, damit sicherge-
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Ontrack hat ein groRes Lager, in dem alle Festplattenmodelle lagern, die je produziert
wurden. Auf diese Weise konnen nahezu alle Reparaturanfragen befriedigt werden.

stellt wird, dass diese im Bedarfsfall auch
zu nutzen sind.

Murphy ist iiberall

Selbst wenn akkurat darauf geachtet
wird, dass die Hardware schonend be-
handelt wird, kann es passieren, dass
unverhofft ein Head-Crash den Rechner
heimsucht. In sage und schreibe 65 Pro-
zent aller bei Ontrack eingegangenen
Falle waren Steuerungsprobleme die Ur-
sache fiir den Daten-Gau. Die Ursache ist
in den Controller-Chips auf der Festplat-
tenplatine zu suchen, die, aus welchem
Grund auch immer, einen falschen Befehl
an den Schreib-Lesekopf sendeten und so
die Festplatte zerstort wurde. Ein weiterer
Grund, sich nicht auf den ,,guten Namen“
eines Festplattenherstellers zu verlassen
und regelmaRig Backups anzufertigen.

Hochst riskant sind virtuelle Maschinen.
Dies sind Computer, die mittels einer spe-
ziellen Software simuliert werden. Auf
diese Weise konnen dltere Betriebssys-
teme auf der passenden alten Hardware
abgebildet werden. Dies ermoglicht den
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Einsatz von Software, die nicht mehr auf
moderner Hardware lauft. Wenn es in
dieser Umgebung zu einem Datenverlust
kommt, wird es richtig teuer, da die Profis
von Ontrack ihr ganzes Kénnen ausreizen
mussen, um die Daten in der zusammen-
gebrochenen virtuellen Welt wieder auf-
zuspiiren, was sehr lange dauern kann. Es
stellt sich hier die Frage, ob es nicht sinn-
voller ist, neue Software anzuschaffen
und die alten Daten auf diese zu portie-
ren, um den VM-Betrieb zu vermeiden.
Beziiglich moderner Hardware sollte
man aber nicht liber das Ziel hinausschie-
Ben, da das Modernste oft wenig Sinn
macht. Nicht umsonst wurden beim US-
Raumfahrtprogramm nie die moderns-
ten EDV-Errungenschaften eingesetzt, da
Sicherheit vor Schnelligkeit kam. Diese
Strategie ist auch fiir Unternehmen sinn-
voll. Daher sind etwa SSD-Speicher mit
Bedacht einzusetzen. Sie sollten aktuell
lediglich als schnelles Medium fiir das
Betriebssystem genutzt werden, nicht
jedoch fiir die dauerhafte Speicherung
von Daten, obwohl der Gedanke verfiihrt,
endlich dem Head-Crash ein Schnippchen
zu schlagen. Obgleich SSDs ohne Mecha-
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Hier lohnt sich das Lesen!

www.weltderfertigung.de
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DIE PERFEKTE KOMBINATION
DER ZWEI WELTBESTEN
VERSTELLSYSTEME!

GETOPPT DURCHANTISHOCK
UND AERGON GRIFFTECHNOLOGIE!

Das Datenrettungsunternehmen Kroll Ontrack hilt zahlreiche Ersatzteile vor, was das
Auslesen der Daten selbst stark zerstorter Festplatten ermaglicht.

@SPEED
LOCK
STARKSTES

AUSSENVERSTELLSYSTEM
SCHNELL - SICHER

SWUPER
LOCK
STARKSTES - LEICHTESTES

SICHERSTES VERSTELLSYSTEM

.Im Vergleich zu allen Mitbewerbern
erzielt LEKI die héchsten Haltekrafte
und bietet dadurch hochste Sicherheit.”

Peter Geyer, VDBS Aushildungsleiter
Bergfiihrerausbildung
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nik arbeiten, sind diese noch wesentlich
unzuverldssiger als herkdmmliche Fest-
platten. Dies ist kein Wunder, werden
doch Festplatten mittlerweile von nur
mehr drei Herstellern (Seagate, Western
Digital, Toshiba) gebaut, die durch mo-
dernste Fertigungsmethoden hochste Zu-
verlassigkeit anstreben.

SSD noch unsicher

Aus diesem Grund sollten auch keine
SD-Karten, USB-Sticks et cetera als Back-
up-Medium genutzt werden, da deren
Zuverlassigkeit dafiir einfach noch nicht
ausreicht. SD-Karten, sind vielfach etwa in
Fotoapparatenim Einsatz. Auch hier droht
Datenverlust, etwa durch versehentliches
Loéschen. Nur Produkte, wie >EasyRecove-
ry< von Kroll Ontrack kénnen dann noch
helfen. Ubrigens ist diese Produkt auch
in der Lage, VMDK-Images von virtuellen
Maschinen wiederherzustellen. Dariiber
hinaus besitzt die Software die S.M.A.RT-
Analysefunktion, mit der Festplatten auf
ihre zuverlassige Funktion tiberprift wer-
den kdénnen.

Festplatten werden auch nach der Pro-
dukteinstellung noch viele Jahre ihren
Dienst tun. Aus diesem Grund hat Ontrack
ein grolles Lager mit allen je produzierten
Festplatten angelegt. Die Modelle werden
unmittelbar nach Produktionsstart einge-
kauft. Nach dem Einstellen einer Modell-
reihe werden die Bestiande aufgestockt,
damit jede Reparaturanfrage weiterhin
Uber viele Jahre befriedigt werden kann.
Uberhaupt ist Kroll Ontrack ungeheuer
innovativ, was das Retten von Daten an-
geht. Das beginnt schon bei der Anfrage.

Das Unternehmen ist in der Lage, schon
nach kurzer Zeit eine Riickmeldung zu ge-
ben, wie viele der verlorenen Daten wie-
der zuriickgewonnen werden kénnen und
was diese Rettungsaktion kosten wird.

Im Eingangsbereich werden nach Auf-
tragserteilung alle Festplatten genau
erfasst und dessen Inhalt komplett auf
einen eigenen Server ausgelesen — natiir-
lich nur, sofern kein Head-Crash vorliegt.
Diese Daten werden dann von Spezialis-
ten mit Ontrack-eigener Software ana-
lysiert und wieder in die urspriingliche
Form gebracht. Fiir diesen Zweck werden
die Daten vom Server auf eine Ontrack-
eigene Festplatte Uberspielt, von wo aus
sie wiederum auf eine neue, identische
Festplatte des kaputtgegangenen Mo-
dells liberspielt werden. Auf diese Weise
kann die Hardware ohne Anpassarbeiten
in der urspriinglichen Arbeitsumgebung
sofort wieder verwendet werden.

Festplatten mit Head-Crash bekommen
eine besondere Behandlung. Hier wird
entweder ein neuer Lesekopf eingebaut,
um die restlichen Daten auslesen zu
kénnen oder die im Gehause verbauten
Platten werden in ein neues Gehause ver-
pflanzt. Sollte der Controller defekt sein,
wird ein Ersatzcontroller angeschlossen,
um die Daten ausgelesen zu konnen.

Es gibt nahezu keinen Fall, wo die On-
track-Spezialisten mit ihrem Latein in
Sachen »Datenrettung« am Ende waren.
Grinde genug also, sich
die Telefonnummer der E' E
Datenspezialisten  ganz
dick im Telefonbuch zu no-
tieren. E

www.krollontrack.de
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Die reine Inklusion -
ein Irrweg mit Folgen

Inklusion ist momentan allerorten ein
groRes Diskussionsthema. Der Begriff lei-
tet sich vom lateinischen Verb >Includere«
ab und bedeutet einschlieRen, einsperren,
umzingeln. Mit diesem Begriff wird aktu-
ell versucht, bewahrte Beschulungsstruk-
turen aufzubrechen, was nicht zuletzt
zum Schaden von uns Behinderten erfol-
gen wiirde.

Ich bin selbst seit meiner Geburt hoch-
gradig schwerhdorig und trage bereits seit
meinem vierten Lebensjahr zwei Hor-
gerate. Ich kann vom Gliick reden, dass
ich zu einer Zeit geboren wurde, wo sich
spezialisierte Einrichten um mich bemiih-
ten und mir einen optimalen Start in ein
selbstbestimmtes Leben erméglichten.

Obwohl heute die Tendenz dahingeht,
uns Behinderte zu Nichtbehinderten in
normale Klassen zu stecken, war ich froh,
dass dies bei mir nicht der Fall war. Ich
ging auf eine Schule, wo ich mit ande-
ren Schwerhérigen zusammen beschult
wurde. Wir hatten Lehrkrafte, die sich mit
unserer Behinderung auskannten und
den Unterricht an diese anpassten. Auch
gab es technische Hilfsmittel, wie etwa
eine Horanlage, damit wir der Stimme
der Lehrkraft lauschen konnten. Auf diese
Weise konnten meine Mitschiiler und ich
dem Unterricht problemlos folgen und
wurden so optimal gefordert.

Mir ist es ein Ratsel, warum man jetzt
diese bewahrte Art, uns Behinderte auf
das Arbeitsleben vorzubereiten, aufge-
ben will. Welchen Nutzen hatte ich als
Schwerhdriger, wenn ich heute in eine
normale Klassen gehen misste? Nie-
mand kann mir erzahlen, dass ich dem
Unterricht eines ,normalen” Lehrers in
gleicher Weise folgen kénnte, wie dem
Unterricht, den eine sonderpadagogisch
unterwiesene Lehrkraft abhalt.

Absolut verloren ware ich wohl, wenn
ich komplett gehorlos ware und dem
Unterricht ohne Gebardensprachunter-
stiitzung seitens der Lehrkraft folgen
musste. Dazu kommt natiirlich noch, dass
ich auch nicht von den Unterrichtsbeitra-
gen meiner Mitschiiler profitieren wiir-
de, denn auch diese konnten mir nicht
in Gebardensprache mitteilen, was sie
gerade erzdhlen. Selbst ein Dolmetscher
ware nur eine Kriicke und der Unterricht
durch diese Bremse so mitreilend wie
ein Actionfilm in Zeitlupe. Was ich damit

Thomas Harlander

Schumacher-Ausbilder und Vorsitzen-
der des Schwerhérigenvereins
Miinchen / Obb e. V.

sagen will ist, dass endlich Schluss damit
sein muss, dass sich Nichtbehinderte Ge-
danken machen, wie sie uns Behinderte
~begliicken” kénnen.

Wir wurden nicht gefragt, ob wir die
Inklusion wollen. Hatte man uns gefragt,
hatten wir in der Mehrzahl dieses Ansin-
nen sicher zuriickgewiesen, da dieser Weg
ein groRBer Schaden fiir uns ist. Im Grunde
wiirde man die erfolgreiche Beschulungs-
arbeit vieler namhafter Padagogen, die
Uber viele Jahrzehnte erfolgte, griindlich
entwerten. Wir Behinderte wiirden wie-
der dort landen, wo wir vor 200 Jahren
schon einmal standen.

Niemand kann mir erzahlen dass fir
uns alles besser wird, wenn Sonderschu-
len oder Berufsbildungswerke Geschichte
sind. Die Zahl der Behinderten wird rasant
steigen, die durch den Irrweg der Inklusi-
on kein selbstbestimmtes Leben mehr
werden fuihren kénnen, weil ihr Wissens-
Fundament dies nicht mehr moglich
machen wird. Bereits heute haben sogar
Nichtbehinderte massive Nachteile im
Berufsleben zu erwarten, weil unverant-
wortliche Experimentatoren bewahrte
Beschulungsmethoden beiseiteschieben.

Selbst der Spiegel schreibt in Ausgabe
25/2013 von der >neuen Schlechtschrei-
bung:. Das Ziel dieses ,modernen Unter-
richts“ soll sein, kreative Geschopfe her-
anzuziehen. Mir ist es ein Ratsel, warum
die Arbeitgeber diesem Treiben zusehen,

sind sie es doch, die als Erste die Auswir-
kung dieser Art Beschulung spiiren wer-
den. Da hilft auch der Ruf nach Fachkraf-
ten aus dem Ausland nichts, denn in der
Masse kommen diese sicher nicht.

Umso wichtiger ist eine fundierte Aus-
bildung, wie ich sie erhalten habe. Bes-
tens ausgebildete Kollegen des Berufsbil-
dungswerks Miinchen erméglichten mir
damals, in die Geheimnisse des Schuhma-
cherhandwerks einzutauchen. Heute bin
ich selbst als Ausbilder tatig und bringe
meinen Schitzlingen bei, wie Leder zu
bearbeiten ist, damit daraus langlebige
Schuhe werden.

Meine eigene Behinderung ermdoglicht
es mir, mich in die Lage meiner Azubis zu
versetzen. Ich kann nachvollziehen, wie es
ist, schlecht oder gar nichts zu horen. Da-
durch kann ich meinen fachpraktischen
Unterricht so gestalten, dass ein maxi-
maler Lernerfolg bei meinen Schiilern
gesichert ist. Mit dem soliden Fundament
einer hochwertigen Ausbildung kénnen
diese dann nach der Lehre ihr eigenes
Geld verdienen und so, wie ich, ein selbst-
bestimmtes Leben fuihren.

Nach der langen Schul- und Ausbil-
dungszeit beginnt dann die , Inklusion”
fiir uns. Es ist doch eine Selbstverstand-
lichkeit, dass wir am Leben zusammen
mit den Nichtbehinderten unsere Freude
haben. Alles was wir brauchen, sind eben
Hilfsmittel, wie Horgerate, Gehhilfen oder
Rollstiihle, damit wir unser Handicap
uberwinden kénnen. Ich zum Beispiel bin
sehr dankbar, wenn es Induktionsschlei-
fen in Kinos oder Kirchen gibt. Ich kann
mir aber mit einer mobilen Hoéranlage
selbst helfen, wenn es so etwas einmal
nicht gibt. Diese setze ich gerne ein, wenn
ich wieder einmal als Vorstandsmitglied
des Schwerhdorigenvereins Miinchen eine
Versammlung abhalte.

Auf der Grundlage meiner Erfahrung
kann ich daher nur die zustandigen Poli-
tiker bitten, keine weiteren Experimente
zum Schaden von uns Behinderten zu
tatigen. Wir mochten, dass auch unsere
Kinder und Kindeskinder, sollte diese be-
hindert sein, ebenfalls eine hochwertige
Bildung bekommen, damit auch sie ein
selbstbestimmtes Leben fiihren kénnen.
Sollten Sonderschulen oder Berufsbil-
dungswerke dereinst geschlossen wer-
den, wird 200 Jahre Behindertenarbeit
zerstort. Wollen wir das E
wirklich riskieren, nur da- 1 -
mit sich unverantwortli- I
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che Ideologen ein Denk-
www.bbw-muenchen.de

mal setzen konnen?
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Mit dem >MarSurf CNC modular¢ bietet
Mahr durch die Kombination eines Stand-
ard-Messplatzes mit standardisierten
Komponenten einen Messplatz zur Kon-
tur- und Rauheitsmessung.

Die Aerosol-Trockenschmierung (ATS) von
Rother Technologie etabliert sich in Ex-
pertenkreisen zunehmend als zukunfts-
weisende Alternative zu herkémmlichen
KSS-Strategien.

War das Angebot von Hochleistungs-Kreissdgeautomaten bisher meist auf 150 mm
Durchmesser begrenzt, kann mit der neuen CMB-230 von Amada nun Vollmaterial bis

230 mm getrennt werden.

Behringer 19
Delo 53
Diebold 741,87
Hainbuch 33
Herbig 73
Jakob Antriebstechnik 23

Kellenberger 39,55

Welt der Fertigung | Ausgabe 02.2014

Inserentenverzeichnis

Kemppi 46
Komet 26
Lang Technik 13
Leki 92
R6hm 96
SMW 27
Sporer 75

Vorschau
Die nachste Ausgabe der
Welt der Fertigung erscheint am
12. Mai 2014

Impressum

Welt der Fertigung erscheint im
WDF Welt der Fertigung Verlag GmbH & Co.KG

Anschrift:

Tel.:
E-Mail:

ISSN:

Geschaftsfiihrung:

Gestaltung, Herstellung

und Auftragsabwicklung:

Anzeigenverkauf:

Druck

Erscheinungsweise:

Abo:

Abobestellung:

Bankverbindung:

Iggensbacherstr.14

94532 AuBernzell
09903-4689455
info@weltderfertigung.de

2194-9239

Wolfgang Fottner

Wolfgang Fottner
Martina Diebold

Martina Diebold

Tel.: 07477-87150

Handy: 0170-9037450
diebold@weltderfertigung.de

Rothe; Passau

6 Ausgaben pro Jahr

Welt der Fertigung kostet im
Jahresabo 27 Euro (inkl. Mwst.;
zzgl. Versandkosten) Osterreich;

Benelux; Schweiz: 37 Euro
abo@weltderfertigung.de

Sparkasse Passau

BLZ: 74050000

Konto-Nr.: 30304059

IBAN: DE09740500000030304059
BIC: BYLADEM1PAS

Namentlich gekennzeichnete Beitrage geben nicht
unbedingt die Meinung der Redaktion wieder. Zuge-
sandte Beitrage werden von der Redaktion bearbeitet
und gekiirzt. Nachdruck nur mit Genehmigung des
Verlages unter ausfiihrlicher Quellenangabe gestat-
tet. Fiir unverlangt eingesandte Manuskripte, Fotos
und sonstige Materialien haftet der Verlag nicht.

Steinbichler 25
Sporer 75
Technik Museum Speyer 48,68
Technoseum 61,95
Tox Pressotechnik 9, 64,80
Traub 2
Werth 42
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SPANNTECHNIK

Erstklassige Produkte vom Spezialisten fur Spanntechnik

Der Name ROHM steht fiir Ehrlichkeit, Fairness und Zuverlassig-
keit — seit mehr als 100 Jahren. Wenn es um leistungsfahige
Spannzeuge geht, dann gibt es nur einen, der lhnen wirklich
alles bietet — ROHM.

Weltwelt fertigen rund 1.600 Mitarbeiter erstklassige Spannzeuge
vom kleinsten Bohrfutter bis zur absoluten Hightech-Kraftspann-
einrichtung.

.Die Spannwerkzeuge, die wir herstellen, sind so vielfaltig wie
die Branchen, fiir die wir arbeiten.”

www.roehm.biz

Bohrfutter
Zentrierspitzen
Drehfutter
Schraubstocke
Automatisierungstechnik
Kraftspanntechnik
Spanndorne
Werkzeugspannsysteme
Sonderkonstruktionen

RGHM

driven by technology



