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UNIVERSALDREHEN AUF HÖCHSTEM NIVEAU
DIE NEUE UNIVERSALDREHMASCHINE INDEX B400

Universaldrehmaschine für präzise und kraftvolle Zerspanung
Die neu entwickelte CNC-Universaldrehmaschine ist auf die Herstellung von Flansch- und Wellenteilen in Kleinserien ab Stück-
zahl 1 ausgerichtet. Neben dem hohen Qualitätsniveau zeichnet sich die INDEX B400 besonders durch ihre Rüstfreundlichkeit 
und vorteilhafte Ergonomie aus.

Highlights 

• Ergonomischer Aufbau für einfaches Bedienen und Rüsten

• Monoblock-Schrägbett aus Mineralguss als Basis für hochpräzise Bearbeitungen

• Strukturiertes Arbeitsraumkonzept für vielfältige Einsatzmöglichkeiten und optimalen Spänefall

• Sternrevolver für 12 Werkzeuge mit VDI 30 Aufnahme und W-Verzahnung für hohe Prozesssicherheit 
und wiederholgenaues Rüsten

• NC-Reitstock mit elektronischer Achse

• Optional erweiterbar mit Stangenpaket sowie programmierbarer Lünette

index-werke.de/b400

INDEX-Werke GmbH & Co. KG Hahn & Tessky • Plochinger Straße 92 • 73730 Esslingen • info@index-werke.de • www.index-werke.de

Innovationen zum AufsteigenInnovationen zum Aufsteigen

Welt der Fertigung –
mehr muss man nicht lesen

www.weltderfertigung.de

WDF

Neu:
Anzeigen nun auch mit

Video möglich!
Homepage-Besucher 
haben ein recht auf 
eine intimsphäre

Eine wichtige moralische Erkenntnis 
des Menschen ist, dass nicht alles getan 
werden darf, was getan werden könn-
te. Das Einhalten von ungeschriebenen 
Regeln ist eine wichtige Voraussetzung 
dafür, dass ein gedeihliches Miteinander 
im täglichen Zusammenleben stattfindet. 
Wo ungeschriebene Regeln zu oft gebro-
chen wurden, mussten niedergeschrie-
bene Gesetze für die Aufrechterhaltung 
der Ordnung sorgen. Der Niedergang von 
Anstand und Werten spiegelt sich daher 
nicht zuletzt im wachsendem Umfang 
der Gesetzesbücher wider. 

Mit dem Einzug des Internets in die Busi-
ness-Welt ist auch hier ein damit einher-
gehender Verfall der Sitten zu beobach-
ten. Die Gier nach den noch ausgefeilteren 
Daten nimmt krankhafte Auswüchse an. 
Hersteller von Auswertungssoftware ma-
chen derzeit beste Geschäfte, da immer 
mehr Zahlen gewünscht sind, um das 
Surf- und Besuchsverhalten von Usern zu 
sammeln und zu analysieren.

Wir als Verlag werden uns diesem Trei-
ben nicht anschließen. Wir stehen auf 
dem Standpunkt, dass unsere Leser ein 
Recht darauf haben, nicht bis ins kleins-
te Detail „beschnüffelt“ zu werden. Wir 
verzichten ganz bewusst auf den Einsatz 
von Auswertungssoftware wie etwa von 
Google Analytics oder Piwik. Niemand 
wird beim Besuch unserer Homepage 
bis in sein Intimstes beleuchtet. Daher 
können wir Anzeigen-
kunden auch keine 
umfangreichen Daten 
bezüglich unserer Be-
sucher zur Verfügung 
stellen. Diese werden 
immer häufiger gewünscht, um abzu-
schätzen, ob eine Investition in eine An-
zeige oder ein Banner Sinn macht.

Zum Datensammeln werden unter an-
derem Cookies genutzt. Diese sind zur 
Funktion einer Website normalerweise 
unnötig. Lediglich etwa in einem Shop 
sind sie eine zwingende Notwendigkeit, 
um einen Warenkorb zu verwalten, bezie-
hungsweise einen unterbrochenen Kauf 
korrekt wieder fortzusetzen. Hier sind 
Cookies legitim. Wer als Marketing-Ver-
antwortlicher nicht damit zufrieden ist zu 

erfahren, dass pro Monat im Schnitt rund 
43 000 Visits auf unserer Homepage ver-
zeichnet werden, sondern noch mehr In-
formationen bezüglich der Besucherströ-
me wünscht, bekommt eine dankende 
Absage, da wir diese Daten nicht haben 
und auch nicht erheben werden. Lediglich 
 einen Zähler gönnen wir jedem Artikel, 
damit nachprüfbar wird, wie groß das 
Interesse an diesem Artikel war. Dieser 
wird anonym ausgewertet und damit ist 
es aber auch gut. Lieber verzichten wir auf 
das eine oder andere Geschäft, ehe wir bei 
einer Entwicklung mitwirken, die für den 
Bürger sehr von Nachteil ist.

Wir setzen unsere Schaffenskraft lieber 
dazu ein, Sie liebe Leser mit Top-Informa-
tionen rund um die Fertigung zu versor-
gen. Wer als Internetnutzer möchte, dass 
dies so bleibt und eine für ihn nachteilige 
Entwicklung nicht weiter um sich greift, 
soll konsequent alle Internetangebote 
meiden, die in unverschämter Art und 

Weise Zugriff auf private 
Daten vornehmen. Statt-
dessen gilt es, seriöse 
Betreiber durch fleißiges 
Weiterempfehlen zu un-
terstützen. Marktwirt-

schaft hat schon viel bewirkt. Wenn Be-
sucher ausbleiben und dadurch Umsätze 
zurückgehen, werden diese Umtriebe 
wieder Geschichte. 

Sie liebe Leser haben es daher in der 
Hand, was künftig im Internet geschieht. 
Nutzen Sie Ihre Macht!

Viel Spaß beim Lesen wünscht Ihnen Ihr

Wolfgang Fottner

Die gier nach den noch 
ausgefeilteren Daten 

nimmt krankhafte 
 Auswüchse an.
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im Portfolio, die sich durch viele durchdachte Details auszeichnet.
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Gefährdungen beim Umgang mit 
Gefahrstoffen ausgesprochen einfach 
beurteilen.

Mit dem ›Einfachen Maßnahmenkon-
zept Gefahrstoffe‹ lassen sich Gefähr-
dungen durch Einatmen und Hautkon-
takt Schritt für Schritt beurteilen. Das 
zusätzliche Modul ›Brand und Explosi-
on‹ ermöglicht es, diesbezügliche Ge-
fährdungen leichter einzuschätzen. Die 
Module nutzen leicht zugängliche Pa-
rameter etwa aus Sicherheitsdatenblät-
tern oder öffentlich zugänglichen Da-
tenbanken. Die Gefährdungsbeurteilung 
umfasst die Informationsermittlung, 
die Ableitung von Schutzmaßnahmen 
sowie die Wirksamkeits-
prüfung und Dokumen-
tation. Schutzleitfäden 
helfen bei der Umsetzung 
der Maßnahmen. 

www.baua.de

Die ›Liste der Berufskrankheiten‹ 
wurde um fünf anerkannte Krankhei-
ten erweitert. 

Die in aktualisierter Fassung von der Bun-
desanstalt für Arbeitsschutz und Arbeits-
medizin veröffentlichte ›Liste der Berufs-
krankheiten‹ führt alle Berufskrankheiten 
nach Anlage 1 zur Berufskrankheiten-
Verordnung auf. Unter Berücksichtigung 
neuer Forschungsergebnisse wurde die 
Liste der anerkennungsfähigen Berufs-
krankheiten um fünf Krankheiten er-
weitert: Leukämie durch 1,3-Butadien, 
Harnblasenkrebs durch polyzyklische aro-
matische Kohlenwasserstoffe (PAK), Fo-
kale Dystonie bei Instrumentalmusikern, 
Ovarialkarzinom (Eier-
stockkrebs) durch Asbest 
und Kehlkopfkrebs durch 
polyzyklische aromatische 
Kohlenwasserstoffe (PAK).

www.baua.de
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Krankheitsliste
nun aktualisiert

Praxisnahe Broschüre informiert 
über Arbeitszeitmodelle sowie deren 
Chancen und Risiken.

Durch digitale Techniken lassen sich 
Arbeitszeit und -ort flexibilisieren. Bei 
der Wahl des passenden Arbeitszeit-
modells stehen Unternehmen vor der 
Herausforderung, den Bedürfnissen 
der Beschäftigten als auch der eige-
nen Wettbewerbsfähigkeit gerecht zu 
werden. In der Broschüre ›Flexible Ar-
beitszeitmodelle. Überblick und Um-
setzung‹ stellt die Bundesanstalt für 
Arbeitsschutz und Arbeitsmedizin 16 
Arbeitszeitmodelle vor und zeigt deren 
Chancen und Risiken auf. Zudem vermit-
telt sie Grundlagen des 
gesetzlichen Arbeitszeit-
schutzes sowie aktuelle 
arbeitswissenschaftliche 
Erkenntnisse. 

www.baua.de

Für umfassende
Arbeitsflexibilität

dustrie auf einer gänzlich anderen Infor-
mationsebene gefällt«, sagt Naemi Denz, 
Mitglied der Hauptgeschäftsführung des 
VDMA. »Der hier praktizierte offene An-
wendungsbereich verunsichert nur, weil 
versucht wird, Konsum- und Industriegü-
ter gleichermaßen zu regeln – etwa bei 
der Energieeffizienzkennzeichnung oder 
der aktuellen Labelling-Initiative im Be-
reich Cybersecurity.«  Labels können sich 
sogar als Innovationsbremse erweisen. 
Sind die technischen Labelspezifikatio-
nen erst einmal festgeschrieben, können 
bessere Produktlösungen verhindert oder 
zumindest verzögert werden. So bewer-
ten dann auch 40 Prozent der befragten 
Unternehmen fremdgeprüfte Produktla-
bels als Innovationshemmnis. Das Institut 
der deutschen Wirtschaft hat die Studie 
im Auftrag der Impuls-Stiftung des VDMA 
durchgeführt. Diese Stif-
tung versteht sich als 
„Think Tank“ für den Ma-
schinen- und Anlagenbau 
und den VDMA. 

www.vdma.org

Korrekter Umgang
mit gefahrstoffen

Labels sollen Verbrauchern zur 
besseren Orientierung dienen – bei 
Investitionsgütern aber sind sie 
überflüssiger Kostenfaktor und Inno-
vationshemmnis für Hersteller. 

Die Impuls-Studie ›Nutzen von Labels‹ 
weist nach, dass Labels als Informations-
quelle im Maschinenbau bedeutungslos 
sind, da im Business-to-Business-Geschäft 
gut informierte Käufer und Verkäufer zu-
sammenkommen. Rund die Hälfte der be-
fragten Unternehmen gaben Produktla-
bels weniger als 25 Punkte auf einer 
Skala von 0 (irrelevant) bis 100 (alleinig 
ausschlaggebendes Kriterium). Ein Um-
weltfußabdruck zum Beispiel oder eine 
zusätzliche Produktkennzeichnung für 
IT-Sicherheit, wie sie derzeit in der EU dis-
kutiert werden, bieten im Maschinenbau 
keinen Mehrwert, weil sie bei den mehr-
heitlich maßgeschneiderten Produktlö-
sungen nicht vergleichbar sind. »Während 
Labels und Produktkennzeichnungen den 
Käufer im Konsumgüterbereich bei seiner 
Kaufentscheidung anleiten sollen, wer-
den Investitionsentscheidungen in der In-

EU-Kommission auf Label-irrweg
Studie demaskiert regulierungswahn

ressourcen schonender einzuset-
zen gelingt mit maßgeschneider-
ten ressourcenchecks vom VDi.

Die Reduzierung von Ausschuss, eine 
effiziente Wärme- und Kältetechnik oder 
stromsparende Beleuchtung: In Unter-
nehmen gibt es viele Möglichkeiten, 
um effizienter zu produzieren. Das VDI 
Zentrum Ressourceneffizienz hat neue 
Ressourcenchecks entwickelt, um kleine 
und mittlere Unternehmen beim Auf-
spüren von Ressourceneffizienzpotenzi-
alen zu unterstützen. KMUs können die 
Checks für verschiedene Fertigungs- und 
prozessorientierte Verfahren anwen-
den. Das Besondere am innovativen, dy-
namischen Konfigurator-Tool ist, dass 
es auf die individuellen Anforderungen 
der Unternehmen ausgerichtet ist. Nach 
der Dateneingabe erhält 
man Checklisten, die un-
terschiedliche Methoden, 
Werkzeuge und Maßnah-
men enthalten.

www.ressource-deutschland.de

Kostentreiber 
sicher ermitteln

ACURA 65 Hochpräzise 
5-Achs-Bearbeitung

Die Kompaktheit der ACURA 65 wird nur durch ihre Präzision übertroffen. Dieses 5-Achs-Bearbeitungszentrum 

passt in (fast) jede Werkshalle – bei großen Verfahrwegen von 700 x 650 x 600 mm (x/y/z), Dreh-Schwenk-

tischdurchmesser von 650 x 540 mm und 65-fach Werkzeugmagazin. Ideal für die Bearbeitung von komplexen 

Einzelteilen und Kleinserien. Erleben Sie die ACURA 65 live unter Span in unserem Vorführzentrum.

HEDELIUS Maschinenfabrik GmbH | Sandstraße 11 | 49716 Meppen | Tel. +49 (0) 5931 9819-0 | www.hedelius.de

Beidseitig gelagerter, hydraulisch 
geklemmter Dreh-Schwenktisch

65-fach Werkzeugmagazin,
von vorne bedienbar

ACURA 65 EL: Mit Automations-
Schnittstelle

2725 mm

28
50
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m

25
45
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m

GEHÖRT IN JEDE 
WERKSHALLE.

LINK
Medien

LINK
Baureihe

Acura

PDF
Produkt-
Katalog

Video

https://www.hedelius.de/mediathek/
https://www.hedelius.de/bearbeitungszentren/acura-baureihe/
https://www.hedelius.de/wp-content/uploads/2017/12/HEDELIUS-Bearbeitungszentren-Katalog-01-2018_g22.pdf
https://www.youtube.com/watch?v=wf8-cf67gP8
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…aus der Vielfalt
an Möglichkeiten

Je größer die Auswahlmöglichkeit, 

desto kreativer kann etwas Neues

entstehen.

Mit der enormen Variantenvielfalt 

unserer Kugelsperrbolzen sind der

Realisierung Ihrer Ideen nahezu 

keine Grenzen gesetzt.

 

Kugelsperrbolzen

Gute Teile >> größte Vielfalt.

www.halder.de

Die Blickle GmbH & Co. KG baut ihr in-
ternationales Engagement kräftig aus. 
In Newnan im US-Bundesstaat Georgia 
entsteht die neue Landeszentrale des 
Unternehmens aus Baden Württemberg. 
Von hier aus möchte der Räder- und Rol-
lenspezialist den amerikanischen Markt 
künftig noch umfassender bedienen. Für 
Geschäftsführer Reinhold Blickle ist die 
Maßnahme Ausdruck der weiteren In-
ternationalisierung des Unternehmens. 
»Das Projekt unterstreicht 
die Bedeutung des Mark-
tes in den USA. Wir sehen 
hier gute Chancen, weiter 
zu wachsen.« 

www.blickle.com

Auf Wachstumskurs

bestehenden starken Nachfrage nach 
hochwertiger Schweißtechnik gerecht 
zu werden«, sagt Toralf Pekrul, Leiter 
der EWM-Niederlassung in Rathenow, 
der sein Know-how beim Aufbau der 
Niederlassung in Stettin einbringt. So-
wohl kleine Handwerksbetriebe als auch 
große polnische Industrieunternehmen 
wird EWM künftig im Direktvertrieb mit 
Schweißgeräten und schweißtechni-
schem Zubehör für manuelle und auto-
matisierte Anwendungen beliefern. Zu-
dem bietet das Unternehmen Endkunden 
und Vertriebspartnern durch die räum-
liche Nähe eine anwendungsorientierte 
Rundumbetreuung. Diese umfasst neben 
Praxisschulungen und einem Wartungs- 
und Reparaturservice auch die Innova-
tions- und Technologieberatung ›maXso-
lution‹. Damit verringern Anwender den 
Energieaufwand und den 
Materialverbrauch, redu-
zieren Emissionen und 
steigern die Schweißqua-
lität.

www.ewm-group.de

Die EWM AG wächst weiter und ver-
stärkt ihr Engagement auf dem osteuro-
päischen Markt. In Stettin eröffnete der 
größte deutsche Hersteller von Schweiß-
technik daher seine erste polnische Nie-
derlassung. Am neuen Standort ist ein 
Komplettangebot rund um hochwertige 
Lichtbogen-Schweißtechnik ›Made in 
Germany‹ verfügbar. Kunden und Ver-
triebspartner profitieren durch den di-
rekten Kontakt zum Hersteller von kür-
zeren Lieferzeiten und einer erstklassigen 
Rundumbetreuung. »Den eingeschlage-
nen Expansionkurs setzen wir auf dem 
osteuropäischen Markt fort, um der dort 

Engagement in Polen

Ville Vuori (44) hat bereits im Oktober 
letzten Jahres seine Tätigkeit als neuer CEO 
von Kemppi OY, Finnland, aufgenommen. 
Vor seiner Tätigkeit bei Kemppi Oy war Vu-
ori erfolgreich als CEO für die Unternehmen 
Incap Oyj, Kumera Drives und Finavia’s Sky-
How Ltd. tätig. Weiterhin 
hat er umfassende Erfah-
rungen in globalen Ma-
nagementpositionen bei 
ABB sammeln können.

www.kemppi.de

Neuer CEO für Kemppi

spart. Außerdem konnten durch die Redu-
zierung der Bauteilzahl und konstruktive 
Optimierungen fünf Prozent Lack durch 
weniger Lacknebel und geschlossene 
Versteifungen eingespart werden. Neben 
einem Preisgeld erhält Keller Lufttechnik 
einen ehrenvollen Platz in der Liste der 
›100 Betriebe für Ressourceneffizienz‹. 
»Als Umweltminister liegt mir der nach-
haltige Einsatz wertvoller Ressourcen am 
Herzen«, sagt Untersteller. »Und mir liegt 
sehr daran, dass wir auf diesem Gebiet 
immer besser werden, das 
schützt unsere Lebens-
grundlagen und unseren 
Wohlstand gleicherma-
ßen.«

www.keller-lufttechnik.de

Die Keller Lufttechnik GmbH + Co. KG 
ist als einer von ›100 Betrieben für Res-
sourceneffizienz‹ in Baden-Württemberg 
ausgezeichnet worden. Geschäftsführer 
Horst Keller nahm den Preis vom baden-
württembergischen Umweltminister 
Franz Untersteller entgegen. Der Spezi-
alist für Absaugtechnik überzeugte die 
Jury mit dem effizienten Einsatz von Ma-
terial und Energie bei der Neuentwick-
lung  einer Explosions-Rückschlagklappe 
für Entstaubungsanlagen. Die bereits am 
Markt etablierte ›ProFlap‹ wurde weiter-
entwickelt: Die geschlossene Klappe dich-
tet das Rohr nun noch besser ab und ver-
riegelt bei allen Modellen automatisch. 
Bei der bisherigen Fertigung der ProFlap 
wurde der Bearbeitungsschritt ›Runden‹ 
als Schwachstelle identifiziert und durch 
den Bearbeitungsschritt ›Abkanten‹ kom-
pensiert. Dadurch reduzierte sich der Aus-
schuss an Stahlblech. Zudem besteht die 
Rückschlagklappe nun aus weniger Ein-
zelteilen. Dies führt zu einer Minimierung 
des Verschnitts. Durch Zapfenverbindun-
gen in der Schweißbaugruppe konnte das 
Schweißen vereinfacht und der Ausschuss 
minimiert werden. Das vermehrte Abkan-
ten spart acht Prozent der Schweißnähte 
ein, was zusätzlich Energie und Material 

Auszeichnung für
ressourceneinsparung

Die Mitgliedstaaten der Internationalen 
Organisation für Gesetzliches Messwesen 
(OIML) haben ihren neuen Präsidenten ge-
wählt: Prof. Dr. Roman Schwartz, Vizeprä-
sident der Physikalisch-Technischen Bun-
desanstalt (PTB), wird für eine Amtszeit 
von sechs Jahren die Geschicke der Orga-
nisation leiten. Dies ist eine Anerkennung 
der persönlichen Leistun-
gen von Prof. Schwartz 
und unterstreicht zudem 
den guten Ruf, den die PTB 
genießt.

www.ptb.de

Einstimmig gewählt

sind so gefragt wie nie und werden auch 
in Zukunft stark nachgefragt sein. Das 
liegt zum einen an der guten Auftragsla-
ge in den klassischen Abnehmerbranchen 
wie dem Fahrzeug-, Maschinen- sowie 
Anlagenbau, aber auch am wachsenden 
Bedarf in neuen Märkten wie beispiels-
weise dem Sektor für erneuerbare Ener-
gien oder im Zuge des digitalen Wandels 
in der industriellen Fertigung, der ohne 
moderne Guss- und Schmiedeteile un-
denkbar wäre. Hier sind flexible Gieße-
reien und Schmieden gefragt, die schnell 
auf individuelle Kundenwünsche, auch in 
der Kleinserie, reagieren können. »Mit der 
CastForge haben wir ein Messekonzept 
entwickelt, das eine Lücke 
in der Messelandschaft 
schließt«, erklärt Ulrich 
Kromer, Geschäftsführer 
der Messe Stuttgart.

www.messe-stuttgart.de

Die Messe Stuttgart erweitert mit der 
›CastForge‹ ihr Portfolio im Bereich der 
Industriemessen. Die Fachmesse für Guss- 
und Schmiedeteile mit Bearbeitung feiert 
vom 5. bis 7. Juni 2018 Premiere in Stutt-
gart. Abgestimmt wurde das Konzept zur 
neuen Fachmesse auf die Bedürfnisse der 
Industrie-Unternehmen auf Aussteller- 
wie auf Besucherseite. Mit der CastForge 
bietet die Messe Stuttgart den Herstel-
lern erstmals eine eigene Plattform, um 
ihr umfangreiches Leistungsspektrum 
und die vielfältigen Produkte aus Stahl-, 
Grau- und Sphäroguss- sowie Nichteisen-
Guss und Schmiedeteile einem breiten 
Publikum in einer der wirtschaftsstärks-
ten Regionen Europas zu präsentieren. 
Verbände und Branchenexperten bestäti-
gen: Gießerei- und Schmiedeerzeugnisse 

Fachmesse für guss-
und Schmiedeteile

Die neue japanische Vertriebszentrale 
von Schmalz bietet mit rund 1 400 m² Flä-
che auf vier Geschossen Platz für moderne 
Arbeitsplätze und Verkaufsbüros, für die 
Montage von Komponenten, für ein groß-
zügig gestaltetes Versuchslabor inklusive 
Showroom sowie für ein Warenlager. Die 
neue Zentrale in Japan verfügt unter an-
derem über Photovoltaik-
Solarzellen, eine hocheffi-
ziente Wärmedämmung 
und eine Ladestation für 
Elektroautos. 

www.schmalz.com

Wachsen in Yokohama
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Ob passender Rohrleitungsdurchmes-
ser oder Druckluftbehältergröße – die 
wichtigsten Druckluftkennzahlen lassen 
sich mit der App ›CalculatAir‹ von Mader 
schnell und einfach berechnen. Errech-
net werden kann der passende Rohrlei-
tungsdurchmesser, der Druckabfall im 
Rohrleitungssystem, die optimale Größe 
der Zu- und Abluft-Öffnung, die Dimen-
sionierung von Druckluftbehältern für 
Schrauben- oder Kolbenkompressoren 
und für den Spitzenbedarf, die Einsparun-
gen durch den Einsatz von Wärmerück-

Kurzmeldungen

›GTV light‹ von Rose Systemtechnik soll 
Unternehmen die Einrichtung ergonomi-
scher HMI-Arbeitsplätze erleichtern. Mit-
hilfe des Höhenverstellsystems können 
Panels leicht an die Bedürfnisse jedes ein-
zelnen Bedieners angepasst werden. Auch 
langwierige Programmiervorgänge an der 
Maschinensteuerung gestalten sich mit 
GTV light deutlich angenehmer, da der Be-
diener die Tätigkeit im Stehen oder Sitzen 
ausführen kann. GTV light eignet sich be-
sonders für den Einsatz an Werkzeug-, Ver-
packungs- oder Druckereimaschinen sowie 
in der Montageautomation, in der Auto-
mobilproduktion und in der Prozessüber-
wachung. Das Produkt ist Bestandteil des 
erfolgreichen Geräteträgersystems GTN II, 
somit lässt sich das System ohne großen 
Aufwand in neue oder bestehende Maschi-
nen einbinden. Dank des leicht zugäng-
lichen Kabelkanals gestaltet sich zudem 
die Verlegung von Leitungen sehr einfach. 
Quetsch- und Scherstellen werden durch 
die räumliche Trennung des Kanals von den 
mechanischen Komponen-
ten vermieden. Die nach-
trägliche Installation sowie 
der Austausch von Kabeln 
ist problemlos möglich. 

www.rose-pw.de

Für mehr Ergonomie

gewinnungssystemen und der Druckluft-
verlust durch Leckagen. Zudem kann die 
Umrechnung von Standard- in Normvo-
lumen erfolgen. Über die Schnellrechner-
funktion können die Basiswerte für Volu-
menstrom und Systemdruck angegeben 
werden. Diese werden dann für alle Be-
rechnungen automatisch übernommen. 
Mit CalculatAir wird ein langfristiges Ziel 
verfolgt: Es sollen Unternehmen ermu-
tigt werden, Einsparpotenziale innerhalb 
der Druckluftkette zu erkennen. Mit der 
Leckage-App konnte Mader bereits einen 
großen Schritt in Richtung Digitalisierung 
machen. Die Leckage-App ermöglicht die 
Digitalisierung des gesamten Leckage-
managements, von der Erfassung der 
Druckluft-Leckage, der wirtschaftlichen 
und ökologischen Bewertung bis zur kon-
trollierten Beseitigung.  
Mader CalculatAir kann 
kostenlos im Google Play 
Store oder im App Store 
heruntergeladen werden.

www.mader.eu

Druckluftkennzahlen
rasch via App ermitteln

Automobil- und Maschinenbaus sowie 
der Hydraulik neue Handlungs- und Kon-
struktionsspielräume. Ist eine vergleich-
bare Festigkeit wie beim Serienprodukt 
(900 MPa) gewünscht, kann die Zähigkeit 
auf 150 J gesteigert werden. Die Über-
gangstemperatur liegt bei –80 Grad Cel-
sius. Die Kaltumformung der XTP-Ausfüh-
rung lässt hohe Umformgrade zu, ohne 
dass sich Risse am Werkstück bilden. 
Auch formkomplizierte Bauteile können 
auf diese Weise präzise gefertigt wer-
den. Bei Festigkeitsanforderungen von 
650 MPa erreicht Steeltec mit dem ›ETG 
25 XTP‹ eine Steigerung der Zähigkeit auf 
200 J. Die Übergangstemperatur liegt 
bei –100 Grad Celsius. Biegeteile erhal-
ten dadurch eine hohe Widerstandskraft, 
selbst unter extremsten Bedingungen. 
Für Anwendungen mit hohen Festigkeits-
spezifikationen bietet Steeltec einen ETG 
25 XTP mit über 1 200 MPa Festigkeit im 
Auslieferungszustand. Mit 40 J Zähigkeit 
bei Raumtemperatur ist die Werkstoff-
ausführung nach wie vor duktil. Die Kalt-
zähigkeit ist bis zu –20 Grad Celsius ge-
währleistet. Diese Variante ist besonders 
für hochbelastete Komponenten, etwa 
in der Verbindungstech-
nik, ein Fortschritt. Damit 
erzielen Anwender eine 
gesteigerte Qualität und 
Leistungsfähigkeit.

www.steeltec-group.com

Steeltec hat die Xtreme Performance-
Technology erstmals auf einen seiner 
Spezialstähle angewendet. Der hochfeste 
›ETG 25‹ ist ein bewährtes Stahlprodukt 
des Blankstahlherstellers, das sich opti-
mal für die Kaltumformung eignet. Der 
Kaltstauchstahl weist in seiner Serien-
ausführung mechanische Werte ähnlich 
denen der Festigkeitsklasse 8.8 auf, ohne 
dass eine zusätzliche Wärmebehandlung 
erforderlich ist. Weitere Eigenschaften 
sind unter anderem sehr gute Kaltum-
form-, Biege- und Schweißeigenschaften 
sowie eine hohe Dauerfestigkeit und eine 
gute Zerspanbarkeit. Mit der XTP-Behand-
lung des ETG 25 eröffnet Steeltec Bauteil-
herstellern der Verbindungstechnik, des 

Hochfester Spezialstahl
für mehr Spielraum

Edelstähle die optimale Wahl für Kraft-
stoffkomponenten, die keiner finalen 
Wärmebehandlung unterzogen werden. 
Beide Werkstofflösungen 
liefert das Schoeller-Werk 
in WIG-geschweißter und 
kalibrierter oder nachge-
zogener Ausführung.

www.schoellerwerk.de

Wie effizient ein Benzinmotor arbeitet, 
entscheidet unter anderem die Leistungs-
fähigkeit des Einspritzsystems. Daher 
müssen Kraftstoffleitungen statt den 
marktüblichen 250 bar Betriebsdruck ei-
ner Belastung von bis zu 350 bar standhal-
ten. Mit einer Streckgrenze von 500 MPa 
ermöglichen die längsnahtgeschweißten 
Edelstahlrohre des Schoeller Werks auch 
bei erhöhten Arbeitsdrücken eine dauer-
hafte Druckbelastbarkeit. Die Duplex- und 
Lean-Duplex-Edelstahllösungen eignen 
sich, wenn Bauteile abschließend gelötet 
werden. Durch die Erhöhung der Festig-
keit per Kaltumformung sind 18/10 CrNi-

Druckfeste rohre für
Kraftstoffleitungen

des Kühlmittelbehälters des Fräs- oder 
Schleifzentrums, ist ein Ablassen in die-
sen Behälter möglich und der Kühlmit-
telkreislauf damit wieder geschlossen. 
Gerade bei großflächigen Vakuum-Spann-
systemen oder bei Vakuumspannungen 
von Werkstücken mit einer langen Lauf-
zeit punktet der Abscheider, da weder 
der Spannprozess unterbrochen, noch die 
Prozesssicherheit beeinflusst wird. Die In-
tegration des Abscheiders ist mit wenigen 
Handgriffen vollendet und besteht ledig-
lich aus dem Anschließen/Aufstecken von 
maximal drei Vakuumschläuchen und 
der Herstellung einer elektrischen Ver-
bindung für die Netzspannung von 230 
Volt. Einmal eingeschaltet arbeitet der 
Flüssigkeitsabscheider vollautomatisch. 
Zur Erhöhung der Abschei-
demenge ist auch eine 
Ausführung mit zusätzli-
chem Druckluftanschluss 
lieferbar.

www.witte-barskamp.de

Witte hat einen Flüssigkeitsabscheider 
entwickelt, der autark arbeitet und alle 
angesaugten Flüssigkeiten vollautoma-
tisch abscheidet. Ein  Zweikammerprinzip, 
spezielle Elektroventile und eine Steu-
erung sind für den vollautomatischen 
Ablauf zuständig und lassen die ange-
saugten Kühlemulsionen ablaufen. Bei 
geeignetem Aufstellort, etwas oberhalb 

Abscheider für Flüssiges

Geben Sie der
Freiheit

auch Ihre Stimme

– werden Sie Mitglied –

www.deutscherarbeitgeberverband.de

Die Stimme der
Freiheit!

Gegen Quoten
Für Selbstbestimmung

Gegen Planwirtschaft
Für Marktwirtschaft

Gegen Gleichmacherei
Für Leistung

Gegen Ideologie
Für Vernunft

und die Anleitung zur Fehlerbehebung. 
Auch können mit der App relevante Infor-
mationen optional auf dem Schalter ge-
speichert und abgerufen werden, wie bei-
spielsweise das Installationsdatum oder 
der Ort der Ersatzteillagerung. Um das 
Ausfallrisiko des Devices zu minimieren, 
ermöglicht die App eine vorausschauen-
de Verschleißüberwachung: So kann eine 
Erinnerung für eine vor-
ausschauende Wartung 
und eine Liste möglicher 
Verschleißteile hinterlegt 
werden. 

www.schmalz.com

von bis zu 75 Prozent möglich. Auch in Sa-
chen Service bietet die App dem Anwen-
der Vorteile: Sie liefert bei Störungen an-
stelle von Fehlercodes gut verständliche 
Klartextmeldungen zur Fehlerursache 

Mit einer App von Schmalz lassen sich 
Vakuum-Komponenten einfach per 
Smartphone oder Tablet installieren, pa-
rametrieren und bedienen. Durch die 
Steuerung per App entfallen Anzeige- und 
Eingabemodule am Device. Zum Einrich-
ten mit der App wird beispielsweise ein 
Vakuum-Schalter einfach gescannt, an-
schließend gibt der Anwender verschie-
dene Werte ein. Einstellwerte von bereits 
installierten Schaltern kann die App auf 
andere Devices übertragen. So sind bei 
der Inbetriebnahme Zeiteinsparungen 

Einrichten per App
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Modulgehäusen oder um das 
Einpressen und Testen von 
Dichtungen geht, mit dem 
Servopressen-Bausatz von 
Festo gibt es eine vorkonfek-
tionierte Systemlösung. Diese 
besteht aus einer modularen 
Bediensoftware und aufeinan-
der abgestimmten Standard-
komponenten von Festo – dem 
elektrischen Spindelantrieb 
ESBF, dem Motor EMMS-AS, 
dem Motor-Controller CMMP-
AS, der Steuerung CECC-X und 
einem Kraftsensor. Maschi-
nen- und Anlagenbauer der 
Kleinteilefertigung integrieren 
diese System-
lösung schnell 
und einfach in 
ihre Press-Ap-
plikationen.

www.festo.com

det die Statusmeldungen der 
Überspannungs-Schutzgeräte 
über Modbus TCP oder Mod-
bus RTU an ein Auswertesys-
tem und ermöglicht so die 
Weiterleitung an eine Anla-
genleitstelle. Dehnrecord Alert 
lässt sich mithilfe einer App 
schnell in Betrieb nehmen. Die 
App überträgt Geräteinforma-
tionen wie Artikelnummern 
und Typbezeichnungen an 
Dehnrecord Alert. Durch die 
Übersendung dieser Daten an 
das Auswertegerät liegen bei 
einem Ausfall damit alle not-
wendigen Daten vor, Ersatz-
module lassen sich einfach 
auswählen und können schnell 
ausgetauscht werden. War-
tungs- und Serviceeinsätze 
können mit Dehnrecord Alert 
effizient und 
kostengünstig 
geplant und 
durchgeführt 
werden.

www.dehn.de
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Kurzmeldungen

Für Luftfahrzeuge
Hydropneu hat einen hy-

draulischen Hebezylinder mit 
Verriegelungsfunktion für die 
Luftfahrzeugbranche entwi-
ckelt. Damit können Flugzeu-
ge im Wartungsfall angeho-
ben und fixiert werden. Der 
Hydraulikzylinder wurde so 
konstruiert, dass ein Absinken 
des Zylinders sicher verhindert 
wird. Gegen Überlastungen ist 
der maximale 
innere Druck 
über ein Sicher-
heitsventil be-
grenzt. 

www.hydropneu.de

Per Konfigurator 
zum Zahnrad

Zahnräder zu konstruieren 
ist wegen der komplexen 
Evolventenverzahnung ohne 
Hilfsmittel fast unmöglich. 
Daher hat Igus mit dem ›Zahn-
radkonfigurator‹ ein einfaches 
und praktisches Tool entwi-
ckelt. Damit kann jeder sein 
individuelles Zahnrad konfi-
gurieren. In wenigen Schritten 
muss der Anwender dafür nur 
die Daten seines Zahnrades, 
wie Zahnmodul, Zähnezahl, 
Breite sowie Innendurchmes-
ser, angeben. Daraufhin wird 
automatisch ein 3D-Modell 

angezeigt, das als STEP-Datei 
exportiert werden kann. Mit 
Upload der Datei im Igus 3D-
Druckservice lässt sich das 
konfigurierte Zahnrad aus dem 
extrem langlebigen SLS-Mate-
rial ›iglidur I6‹ direkt bei Igus 
bestellen. Mit einem Maus-
klick kann der Anwender sein 
Zahnrad ab Stückzahl 1 in Auf-
trag geben oder ein Angebot 
anfordern. Bereits innerhalb 
von drei Tagen ist das indivi-
duelle Zahnrad versandbereit. 
Im Vergleich mit den bisher 
gängigen Materialien für den 
SLS-Druck kann iglidur I6 über-
zeugen: Ein Zahnrad aus ›PA12‹ 
blieb im Test bereits nach 521 
Zyklen stehen, das Zahnrad 
aus iglidur I6 hingegen zeig-
te nach 1 Mil-
lionen Zyklen 
lediglich einen 
geringen Ver-
schleiß.

www.igus.de/zahnrad

Hochwertiger
Überlastschutz

spielfrei übertragen, besitzt 
kompakte Abmessungen 
sowie niedrige Massenträg-
heitsmomente und gleicht 
Fluchtungsfehler zwischen 

An- und Abtriebswelle aus. 
Das ausgereifte Konstrukti-
onsprinzip, eine hochwertige 
Materialauswahl, die präzise 
Fertigung, sowie die zahlrei-
chen Variationsmöglichkeiten 
in der Welle-Nabe-Verbindung 
verleihen die-
sem Produkt 
eine Ausnah-
mestellung auf 
dem Markt. 

www.jakobantriebstechnik.de

Funktionsreicher

Item Industrietechnik hat 
den Funktionsumfang der 
Auslegungs- und Auswahlsoft-
ware ›Motiondesigner‹ für die 
Automationslösung ›linear 
motion units‹ erweitert. Das 
Online-Tool analysiert die An-
forderungen und erstellt auf 
deren Basis die optimale Kom-
bination aus Lineareinheit, 
Motor und Steuerung. Das 
Programms bietet Nutzern 
nicht nur die Möglichkeit, ein 
CAD-Modell der konstruierten 
linear motion unit zu erstellen. 
Dieses kann nun auch in das 
auf der Item-Homepage integ-
rierte Downloadcenter expor-
tiert und dort heruntergeladen 
oder mittels Direkteinfüge-
treibern in das 
C A D - S y s t e m 
des Konstruk-
teurs eingefügt 
werden.

www.item24.de

Schutzgeräte im 
Wartungs-Blick

Dehn bietet mit dem ›Dehn-
record Alert‹ ein Modul, das 
Statusmeldungen von vier uni-
versell einsetzbaren Fernmel-
dekontakten und von maximal 
150 Überspannungs-Schutzge-
räten verwalten kann. Über die 
Fernmeldekontakte können 
bis zu vier Überspannungs-
Ableiter aus dem Red/Line-
Bereich oder auch weitere 
beliebige Funktionsbaugrup-
pen mit FM-Kontakten in die 
Überwachung eingebunden 
werden. Dehnrecord Alert sen-

Auswuchten
leicht gemacht

Netzwerke und Produktions-
steuerungssysteme dokumen-
tieren die Klasse der Maschine. 
Auch der einfach handhab-
bare Drehbügel-Bandantrieb 
und die Zweihand-Bedienung 
zum Eindrehen in die nächste 
Ausgleichposition sind hier zu 
erwähnen. Mit der Pasio 50 
SC sind Restunwuchten von 
weniger als 0,5 gmm pro Ebe-
ne erreichbar. Ein sehr hohes 
Unwuchtreduzierverhältnis 
sorgt dafür, dass viele Rotoren 
bereits im ersten Messlauf in 
Toleranz sind. Die Maschine 
kann Rotoren mit Durchmes-
sern von bis zu 600 mm aus-
wuchten. Auch magnetische 
Rotoren lassen sich mit der 
optionalen amagnetischen 
Ausstattung auf der Maschi-
ne auswuchten. Stets wird 
der Anwender dabei von der 
Softwareoberfläche des Mess-
gerätes sicher 
und fehlerfrei 
durch den Aus-
wuchtprozess 
geführt.

www.schenck-rotec.com

Anwender, die eine Kom-
plettlösung zum Auswuchten 
walzen- und scheibenför-
miger Rotoren mit Gewich-
ten von bis 50 kg benötigen, 
sollten sich den ›Pasio 50 SC‹ 
von Schenck RoTec näher an-
sehen. Diese Universal-Aus-
wuchtmaschine horizontaler 
Bauart lässt sich sehr einfach 
bedienen, verfügt über eine 
exzellente Messtechnik und 
ihr ergonomisches und sicher-
heitstechnisches Design ist 
ebenso richtungsweisend wie 
die Effizienz ihrer auswucht-
technischen Prozesse. Die 
einfache Inbetriebnahme, der 
geringe Platzbedarf sowie die 
unkomplizierte Einbindung in 

Pflegeleichter
inkjet-Drucker

Als absolut pflegeleicht er-
weist sich der Tintenstrahl-
drucker ›Linx 8900‹ der Bluhm 
Systeme GmbH. Der Drucker 
druckt bis zu drei Zeilen auf 
Produkte und Verpackungen, 
weshalb er insbesondere für 
die Chargen- und MHD-Kenn-
zeichnung geeignet ist. Mit 
vielen praktischen Funktionen 
und Eigenschaften wie langen 
Druckkopfreinigungs- und 
Wartungsintervallen, Touch-
screen  und Produktionsdurch-
satzanzeige erhöht er die 
Produktivzeit und erleichtert 
dem Bediener die Arbeit. Sein 
Druckkopf muss durchschnitt-
lich nur alle drei Monate ge-
reinigt werden. Im Vergleich 
dazu steht bei Druckköpfen 
anderer CIJ-Drucker drei bis 
vier Mal im Monat eine Reini-
gung an. Steht eine Wartung 
an, muss dennoch nicht sofort 

die Produktion gestoppt wer-
den – der Drucker kündigt den 
anstehenden Servicetermin 
rechtzeitig an und druckt so-
gar noch drei Monate über den 
Wartungstermin hinaus. Und 
das Beste: Es ist kein exter-
ner Service-Techniker für die 
Wartung erforderlich! Denn 
der Bediener kann ohne große 
Vorkenntnisse einfach selber 
in rund 30 Minuten die War-
tung am Drucker durchfüh-
ren; unterstützt wird er durch 
Bildschirm-Hilfetexte. Schnell 
ist mit wenigen Handgriffen 
das Servicemodul getauscht. 
Mit seiner schmalen Standflä-
che und der Möglichkeit zur 
Wandmontage findet er selbst 
in engen Produktionsumge-
bungen Platz. Mit der optio-
nalen Druckkopfzuleitung von 
vier oder sechs Metern muss 
er nicht zwingend an der Linie 
stehen. Überhaupt ist er viel-
seitig einsetzbar: Umfeldtem-
peraturen von 0 bis 50 Grad 
Celsius können ihm nichts an-
haben. Daten, etwa zum Pro-
duktionsdurch-
satz, sind zur 
Analyse ein-
fach auf USB 
speicherbar. 

www.bluhmsysteme.com

Sicherheitskupplungen der 
Baureihe ›SKY-EK‹ von Jakob 
sind eine Kombination einer 
bewährten Ausrückmechanik 
mit einem spielfreien Elasto-
meranbau. Sie schützen An-
lagen vor Folgeschäden mit 
kostspieligen Reparaturen und 
Ausfallzeiten. Die Baureihe 
kann Drehmomente absolut 

Pressen-Bausatz
vom Experten

Egal ob es um das Einpres-
sen von Platinen in Gehäuse, 
um das Einsetzen von fein-
mechanischen Teilen für Uhr-
werke, das Versiegeln von HBE663A DYNAMIC

Behringer GmbH · 74912 Kirchardt
Telefon (0 72 66) 207-0
info@behringer.net
www.behringer.net

Dynamisch sägen im großen Stil

Die erweiterte HBE Dynamic Baureihe des Sägenspezialisten 
BEHRINGER besticht durch Leistung, Bedienerfreundlichkeit 
und Wirtschaftlichkeit.

Nutzen Sie das Potenzial innovativer Hochleistungsband- 
und Kreissägemaschinen von BEHRINGER und 
BEHRINGER EISELE. Erleben Sie Maschinen und Lösungen 
für höchste Präzision und Wirtschaftlichkeit. Ganz nach dem 
Motto „SCHARF AUF EFFIZIENZ“.

Besuchen Sie uns

auf  der AMB 2018 in 

Stuttgart,  
Halle 8, Stand B30.

PDF
Gesamt-

programm
Deutsch

PDF
Gesamt-

programm
Englisch

http://www.behringer.net/uploads/media/BEHRINGER_Gesamtprogramm_de.pdf
http://www.behringer.net/uploads/media/BEHRINGER_Complete_Range_gb.pdf


Welt der Fertigung  |  Ausgabe 03. 2018  Ausgabe 03. 2018  |  WElt dEr FErtIguNg14 15

Goodie: Bearbeitungszentren

fügung. Ein Werkzeugmagazin mit 60 
Plätzen sollte für viele Zwecke ausrei-
chend sein. Wird mehr benötigt, so kann 
das von Hedelius angebotene Standby-
Magazin geordert werden, das weitere 
190 Werkzeugplätze bietet. 

2015 schließlich wurde, aufbauend auf 
dem Tiltenta-Fahrständerkonzept, die 
Forte-Baureihe entwickelt, die kraftvolles 
Dreiachsfräsen erlaubt. Diese Baureihe ist 
prädestiniert für Teile, die dreiachsig her-
zustellen sind. Wie bei der Tiltenta-Bau-
reihe kann eine Arbeitsraumtrennwand 
eingebaut werden, um im Pendelbetrieb 
zu arbeiten: Während auf der einen Ma-
schinenseite aus einem Rohteil das Fer-
tigteil herausgearbeitet wird, kann der 
Maschinenbediener ein fertiggestelltes 
Teil aus der anderen Maschinenseite ent-
nehmen und ein neues Rohteil zur Bear-
beitung einspannen. Die Tiltenta-Reihe 
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1967 von Werner Hempelmann und 
Reinhold Dettmer zur Produktion von 
Kreis- und Bandsägen sowie Abricht- und 
Dickenhobel gegründet, wurde Hede-
lius von der zweiten Gründergeneration 
– namentlich von Jürgen und Gerhard 
Hempelmann – im Jahre 1993 auf die 
Herstellung von Bearbeitungszentren 
für die Metallbearbeitung ausgerichtet. 
Konsequent wurde die Idee verfolgt, Be-
arbeitungszentren mit einer völlig neuen 
Bauart auf den Markt zu bringen. Die Wir-
kung dieser Idee ließ nicht lange auf sich 
warten: Das damals in Halbportalbau-
weise ausgeführte Modell ›BC 30‹ konnte 
erfolgreich am Markt platziert werden, 
was zur Serienproduktion dieser Baureihe 
führte.

Beflügelt vom Erfolg der BC-Reihe mach-
ten sich die Meppener daran, weitere In-
novationen nachzuschieben. Bereits 2002 
wurde ein kombiniertes Drei- und Fünf-

Die ›Tiltenta 9‹ ist das neueste Highlight im BAZ-Portfolio von Hedelius. Mit diesem Modell werden neue Möglichkeiten eröffnet, 
lange Werkstücke via Fünfachsbearbeitung zu zerspanen.

Meilensteine aus dem Emsland 
Bearbeitungszentren von Hedelius

achs-Bearbeitungszentrum vorgestellt: 
die bemerkenswerte Rotaswing-Baurei-
he. Diese Reihe verfügt sowohl über ei-
nen festen Maschinentisch, als auch über 
einen Dreh-Schwenktisch. Maschinen aus 
der Rotaswing-Serie erkennt man am Kür-
zel ›RS‹ in der Produktbezeichnung. Diese 
Baureihe ermöglicht eine Sechsseiten-
Komplettbearbeitung, mithin die Produk-
tion komplexer Werkstücke auf nur einer 
Maschine. 

Praxisgerechte Ausstattung

Die drehmomentstarke Hauptspin-
del mit bis zu 18 000 Umdrehungen 
pro Minute sowie flüssigkeitsgekühlte 
Torque-Direktantriebe garantieren Dau-
ergenauigkeit und rasantes Zerspanen. 
Optional kann im Frästisch sowie im 
Dreh- Schwenktisch jeweils ein Null-

punktspannsystem planeben eingebaut 
werden, was Rüstzeiten deutlich redu-
ziert und für das wiederholgenau präzise 
Fertigen von Serienteile sorgt. Zusätzliche 
T-Nuten erlauben zudem den Einsatz her-
kömmlicher Spannmittel. Beim Modell 
›RS 605 K20‹ ist sogar das Einschieben 
einer Trennwand möglich, um den Ar-
beitsraum zu teilen. Auf diese Weise wird 
es möglich, auf der einen Maschinenseite 
zu zerspanen und auf der anderen Seite 
zu rüsten.

Für das besonders flexible und kräfti-
ge Zerspanen größerer Werkstücke hat 
Hedelius einige Jahre später die Tiltenta-
Baureihe auf den Markt gebracht. Deren 
besonderes Merkmal ist die stufenlos 
schwenkbare Hauptspindel, aber auch 
der integrierte NC-Rundtisch, der zusam-
men mit dem Frästisch eine ebene Fläche 
bildet. In Kombination mit der schwenk-
baren Hauptspindel können damit Fünf-

Dass im Maschinenbau exzellente Technik keine Frage der Unternehmensgröße ist, dokumentiert das 190 
Mitarbeiter starke, inhabergeführte Familienunternehmen Hedelius, das im Emsland Bearbeitungszentren 
von ausgesuchter Qualität baut. Ob Dreiachs- oder Fünfachsmaschine, ob Einzelteil- oder Kleinserienfertigung, 
ob Pendelbetrieb oder die Bearbeitung überlanger Bauteile – Hedelius hat die passende Maschine im Portfolio.

achswerkstücke präzise und mit hoher 
Zerspanungsrate gefertigt werden. Durch 
den Einbau einer Arbeitsraumtrennwand 
können zwei separate Teile produziert 
werden. Während in einem Raum die Spä-
ne fliegen, kann der Maschinenbediener 
im anderen Arbeitsraum das fertige Teil 
ausspannen beziehungsweise ein neues 
Rohteil einspannen. Dies kann sehr ergo-
nomisch erfolgen: Obwohl die Maschine 
vollständig gekapselt ist, können Werk-
stücke problemlos via Kran eingebracht 
werden.

innovative Baureihe

Die im Jahre 2017 auf den Markt ge-
brachte ›Tiltenta 9‹ ist das aktuell neues-
te Modell aus dieser Reihe. Mit Verfahr-
wegen von 2 600 x 900 x 900 Millimeter 
ist die ›T9 2600‹ ideal auf die Bearbeitung 
großer und langer Werkstücke bis zu drei 
Tonnen Gewicht ausgelegt. Durch den 
großen Schwenkbereich der Hauptspin-
del von -5 bis +98 Grad (-98 bis +98 Grad 
optional) lassen sich aber auch kubische 
Teile mit einem Störkreis bis 1250 mm und 
1 800 kg Werkstückgewicht hochpräzise 
fünfachsig bearbeiten. Die spezielle Ma-
schinenkonstruktion, insbesondere der 
Y- und der vertikalen Z-Achse, sowie der 
konstante Abstand der Hauptspindel zu 
den Führungen der Y-Achse und Z-Achse 
über den gesamten Verfahrbereich sind 
Garanten für eine hochgenaue Fertigung. 

Dieser Aufbau eliminiert die Nachteile 
vieler herkömmlicher Fünfachs-Bearbei-
tungszentren. Die Spindeln ermöglichen 
Drehzahlen bis 18 000 U/Min., besitzen 
eine Leistung von 35 kW und stellen ein 
Drehmoment von bis zu 183 Nm zur Ver-

Die Hauptspindel des Fahrständer-Bearbeitungszentrums ›Tiltenta 9‹ wartet mit Dreh-
zahlen von bis zu 18 000 min-1, 35 kW Leistung sowie einem Drehmoment von bis zu 
183 Nm auf. 

weiter auf Seite 30

Dank der Schwenkbarkeit der Hauptspindel im Bereich von -5 bis + 98 Grad sowie dem 
integrierten Rundtisch sind selbst komplizierte Teile rasch gefertigt.

wird mit verschiedenen Tischlängen pro-
duziert, die zwischen 1 600 und 4 200 Mil-
limeter liegen. 

2016 stellte Hedelius die Acura-Baureihe 
vor, die zur fünfachsigen Bearbeitung von 
Teilen über einen Dreh-Schwenktisch 
verfügt. Die Acura ist in Fahrständerbau-
weise konstruiert und verfügt über einen 
festen Ausleger für die Y-Achse. Der beid-
seitig gelagerte Dreh-Schwenktisch ver-
fügt über eine hydraulische Klemmung 
an der Dreh- und Schwenkachse. Dadurch 
ist eine Leistungszerspanung möglich. Für 
die Fünfachs-Simultanbearbeitung kann 
per M-Funktion diese Klemmung jedoch 
auch deaktiviert werden. Großes Augen-
merk wurde bei der Entwicklung der Acu-
ra darauf gelegt, dass Maschinenbediener 
direkten Zugang zum Werkstück erhal-
ten. Dazu wurde eine große Schiebetüre 
installiert und die Maschinenbetthöhe 
niedrig gehalten. Die Planscheibe ist zu-
dem für eine verbesserte Zugänglichkeit 
nach vorne gelegt. Selbstverständlich ist 
eine Kranbeladung möglich. 

Zukunftssicher

Auch an eine Aufrüstung haben die Kon-
strukteure gedacht: Unter dem Kürzel ›EL‹ 
wird die Acura-Reihe als automatisierba-
re Version angeboten, die das Anbinden 
von Palettenhandlingssystemen und Ro-
botern erlaubt. Die Beladung der Maschi-
ne erfolgt von der linken Maschinenseite 
durch eine rund 900 Millimeter große 
Beladetüre hindurch. Durch diese Lösung 
bleibt der Arbeitsraum von vorne voll zu-
gänglich. Wie die Standard-Acura verfügt 
diese Maschine über Verfahrwege von 
700 x 650 x 600 Millimeter sowie einen
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Ein Unternehmen ist rasch 
gegründet. Schwierig ist es 
jedoch, dieses auf Dauer er-
folgreich am Markt zu halten. 
Wer scheitert, hat oft wichtige 
Strömungen übersehen. Wolf 
Hirschmann, Inhaber der Slo-
gan GmbH, gibt Tipps, sich er-
folgreich zu behaupten.

Sehr geehrter Herr Hirsch-
mann, Unternehmer werden 
ist nicht schwer, Unterneh-
mer sein dagegen sehr. ist 
der Sprung in die Selbststän-
digkeit ein zu großes Wag-
nis? immerhin scheitern 50 
Prozent aller gründer im ers-
ten Jahr. Eine unnötige Hür-
de sind etwa Zahlungsauf-
forderungen von Verbänden 
noch ehe die ersten Einnah-
men erzielt werden: Die iHK 
zieht einen Zwangsbeitrag 

gebrauchsanweisung für Macher
Eine Firma aufbauen und führen

ein, während die gEZ für 
den am Karriereanfang auch 
beruflich genutzten Privat-
wagen die rundfunkgebühr 
anmahnt. Wäre es hier nicht 
sinnvoll, einen Umsatzkor-
ridor einzurichten, in dem 
noch keinerlei Abgaben und 
gebühren anfallen? Schließ-
lich schmerzt gerade am 
Anfang jeder Euro, der nicht 
mehr für den Aufbau des Un-
ternehmens zur Verfügung 
steht.

Wolf Hirschmann: Lassen 
Sie uns, ganz im unterneh-
merischen Sinne, positiv 
beginnen: Denn an schlau-
en Köpfen mangelt es nicht 
in unserem Lande. Dies ist 
zumindest mein Eindruck, 
wenn ich mich, nach mei-
nen Vorträgen auf Messen 

oder Fachsymposien, mit 
den Teilnehmern unterhalte. 
Was aber fehlt ist eine Grün-
derkultur! Daran hat der 
Staat, als Bürokratiemons-
ter, sicherlich eine große 
Mitschuld. Wolfgang Stei-
ger, der Generalsekretär des 
Wirtschaftsrat Deutschland, 
schreibt dazu im Vorwort 
meines neuen Buches: »Ste-
ve Jobs und Bill Gates hätten 
ihre erfolgreichen IT-Impe-
rien in Deutschland nicht 
starten können. Denn laut 
Berufsgenossenschaft darf 
nur in Räumen mit Fenstern 
gearbeitet werden. Fenster 
in Garagen verbietet aber die 
Bauordnung.« Da hat er na-
türlich mehr als recht. Neben 
einer Vielzahl solch fragwür-
diger Verordnungen gibt es 
aber auch Rahmenbedingun-
gen, die den Gründer in sei-
ner eigentlichen Tätigkeit ge-
waltig hemmen. Denken Sie 
nur an die diversen Berichts- 
und Meldepflichten. So man-
cher Gründer schimpft dann 
auch schnell mal über den 
Zwangsbeitrag den die IHK 
einzieht. Zugegeben, dass 
Selbstständige und Unter-
nehmer per Gesetz gezwun-
gen sind, Mitglied in Gremi-
en zur Selbstverwaltung und 
Interessenvertretung zu wer-
den, ist schon einigermaßen 
kurios. Andererseits wäre ein 
wirkungsvolles Sprachrohr 
und ein aktiver Dienstleis-
ter für die Firmen durchaus 
wertvoll. Doch mancherorts 
hat man das Gefühl, dass die 
Kammern eher wie große 
Behörden aufgestellt sind. 
Für Firmeninhaber wären 
dort aber mehr lokale „one-
stop-shops“ wichtig. Dort 
könnten, ganz flexibel, dann 
alle notwendigen Forma-
litäten gebündelt geklärt 
werden, würde es auch alle 
wichtigen Informationen 
zu Fördermitteln et cetera 

aus einer Hand geben.  Was 
mir aber viel wichtiger er-
scheint, ist die Schaffung 
einer neuen Geisthaltung in 
punkto Unternehmertum. 
Die „Vollkasko-Mentalität“ 
in der Bevölkerung, das Be-
vorzugen des sicheren Jobs 
anstatt der Übernahme von 
unternehmerischem Risiko, 
gibt mir zu denken. Wer sich 
entschließt in die Selbstän-
digkeit zu starten, wird in 
seinem sozialen Umfeld häu-
fig angesehen, als ob er „was 
geraucht“ hat. Für mich muss 
die Freude an der Selbstver-
wirklichung, auch tituliert als 
›Entrepreneurship‹, wieder 
in der Gesellschaft verankert 
werden.

Wer sich selbstständig 
macht, wird häufig umwor-
ben, in die private Kran-
kenkasse zu wechseln. Aus 
dieser kommt man jedoch 
später nur mehr schwer her-
aus. ist daher der freiwillige 
Verbleib in der gesetzlichen 
Krankenversicherung nicht 
die bessere, auf lange Sicht 
finanziell wohl auch günsti-
gere Wahl?

Hirschmann: Meine Pro-
fession ist die Strategiebe-
ratung – nicht die „Vorsor-
ge“. Klar, es gibt Fristen – so 
muss man, nach dem Start 
in die Selbstständigkeit als 
Existenzgründer innerhalb 
von drei Monaten entschei-
den, ob man sich freiwillig 
gesetzlich versichern oder 
sich bei der privaten Kran-
kenversicherung anschlie-
ßen möchte. Wer diese Frist 
verstreichen lässt, ist in der 
privaten Krankenversiche-
rung. Das ist so. Über die 
Hauptunterschiede zwischen 
der gesetzlichen und der pri-
vaten Krankenversicherung 
sollte sich jeder, nach seiner 
individuellen Bedarfssituati-

Wolf Hirschmann ist Autor des Buches ›Gebrauchsanweisung für 
die Zukunft‹ sowie Inhaber der Slogan GmbH. Um langfristig als 
Unternehmer Erfolg zu haben rät er, Trends zu beobachten, Feh-
ler zuzulassen und Chancen rasch am Schopf zu packen. 

on, informieren und beraten 
lassen.

Der Krankenkassenbeitrag 
ist ein nicht unerheblicher 
Kostenblock, der zudem 
nach unten gedeckelt ist. 
Selbst wenn Anfangs nur 
geringe Umsätze erzielt wer-
den, wird der Krankenkas-
senbeitrag aus fiktiven Ein-
nahmen von monatlich über 
2100 Euro errechnet. Viele 
Start-ups haben Anfangs 
Probleme diese Summe auf-
zubringen. Sollte hier nicht 
mehr Preisflexibilität ge-
zeigt werden, um Unterneh-
mensgründern die Umsatz-
durststrecke überwinden zu 
helfen?

Hirschmann: Das ist natür-
lich ein interessanter Aspekt 
– aber auch hier gilt, ich bera-
te Firmen wenn es um deren 
Markt- und Vertriebsstrate-
gien geht. Wer sich als Unter-
nehmer am Markt bewegt, 
muss ja auch eine bewusste 
Planung vornehmen, da ge-
hört das Abwägen von Aus-
gaben und Einnahmen dazu. 
Gerade wenn es um „Min-
destbeiträge“ geht, kann ja 
eine plausible Rechnung er-
stellt werden.

Wer aus einem Angestell-
tenverhältnis in die Selbst-
ständigkeit wechselt, sollte 
auch den Mindestbeitrag 
für die rentenversicherung 
aufbringen, um keine An-
sprüche zu verlieren. Unver-
ständlicherweise werden 
gründer in den Schreiben 
der rentenversicherung je-
doch nicht auf den Fortfall 
der Berufsunfähigkeitsversi-
cherung hingewiesen, wenn 
Zahlungen ausbleiben. Viel-
mehr werden sie die ersten 
Jahre durch Summen in Si-
cherheit gewogen, die sie im 
Fall einer Berufsunfähigkeit 
bekämen. Nach einiger Zeit 
ist diese info verschwun-
den und eine rückkehr in 
den alten Status wegen Ter-
minablaufs versperrt. Was 
ist ihre Meinung zu diesem 
Skandal?

Hirschmann: Seit meinem 
24. Lebensjahr bin ich Selb-
ständig, als seit über 32 Jah-
ren. Wenn ich mich an meine 
Gründerzeit zurückerinnere, 
habe ich gar nicht in solchen 
Szenarien gedacht. Ich woll-
te ganz bewusst Unterneh-
mer werden und dies nicht 
für  einige Monate, sondern 
dauerhaft. Dass es dabei 
auch jede Menge an Risi-
ken gibt, war mir sehr wohl 
bewusst. Dennoch gebe ich 
Ihnen recht, wenn „Kom-
munikation“ so stattfindet, 
dass wichtige Fakten fehlen, 
dann ist dies natürlich nicht 
zu tolerieren. Vielleicht sind 
dann gerade Verbände wie 
der Bund der Selbständigen 
wichtig, um solche Versäum-
nisse auch mit Nachdruck 
anzugehen. Deshalb sollten 
Unternehmer von Anfang an 
auch aktiv Mitglied in diesen 
Gemeinschaften sein.

in den Schulen wird viel zu 
wenig das Feuer gezündet, 
später ein eigenes Unter-
nehmen aufzubauen, ein 
tüchtiger Facharbeiter oder 
ein innovativer ingenieur 
zu werden. Nicht wenige 
Schüler antworten auf die 
Frage, was sie später werden 
wollen mit »Hartz iV«. Ein 
Versagen unseres Bildungs-
wesens?

Hirschmann: Die kurze aber 
inhaltsschwere Antwort lau-
tet: Ja, leider! In unserem 
Bildungs- und Schulsystem 
steckt seit Jahren der Wurm 
drin. Neben der fehlenden 
Anzahl Lehrer gibt es auch 
Schwächen in den didakti-
schen Inhalten. Toll wäre es, 
wenn Gründergeschichten in 
das Schulsystem mit einbe-
zogen werden. Welche positi-
ven Wirkungen es hat, wenn 
Betriebe sich für junge Men-
schen öffnen, hat einer der 
Verbände, bei denen ich seit 
Jahrzehnten Mitglied bin, 
unter Beweis gestellt. Die 
Initiative ›Schüler im Chef-
sessel‹ des Verbandes der 
Familienunternehmer gibt es 
seit Anfang der 1980er Jahre! 

Das Projekt findet als Wett-
bewerb unter Schülern statt. 
Diese begleiten einen Unter-
nehmer einen Tag lang: Sie 
lernen den Betrieb und die 
Mitarbeiter kennen, nehmen 
an Terminen und Kundenge-
sprächen teil. Über ihren Pra-
xistag schreiben die Schüler 
Aufsätze, die von einer Jury 
bewertet werden. Die besten 
Berichte werden mit einer 
Berlin-Reise prämiert.

Wenn sich nun ein idealist 
trotz aller Hindernisse auf-
macht, ein Unternehmen 
zu gründen und es auch 
erfolgreich am Markt eta-
bliert, wartet eine weitere 
Hürde auf ihn: die Steuer. 
Unser Steuerrecht ist mitt-
lerweile derart kompliziert 
geworden, dass es nur mehr 
von absoluten Experten ver-
standen wird, die für ihre 
Dienste gut bezahlt werden 
wollen. Ein weiterer Ader-
lass für die Firmenkasse, die 
den frischgebackenen Un-
ternehmer schmerzt. Haben 
Sie diesbezüglich Tipps für 
Unternehmer, unnötige Kos-
ten zu vermeiden?
 

Hirschmann: Gute Unter-
nehmen haben auch gute 
Berater. Das ist eine wichtige 
Erfolgssymbiose. Denn man 
kann nicht alles wissen. Aber 
was genauso wichtig ist: Su-
chen Sie den Dialog von Un-
ternehmer zu Unternehmer. 
Werden Sie Mitglied in wirk-
lich wichtigen Verbänden 
und Gemeinschaften. Dort, 
wo man auf einer Vertrau-
ensebene über 1001 Themen 
sprechen kann. 

Mit einem eigenen Unter-
nehmen sein Auskommen 
zu versuchen, entspricht im 
übertragenen Sinn wieder 
Jäger zu sein, um Nahrung 
zu finden. Es gilt, Spuren zu 
lesen, das Wetter zu beob-
achten und auf geräusche 
zu achten, um erfolgreich 
zu sein. Für Unternehmer 
bedeutet dies, technische 
innovationen zu bewerten, 
Trends zu erkennen und 

Stimmungen aufzufangen. 
Sind deutsche Unternehmen 
diesbezüglich zukunftsfähig 
aufgestellt?
 

Hirschmann: Wie Sie in 
meinem Buch ›Gebrauchs-
anweisung für die Zukunft‹ 
lesen können, gibt es einen 
großen Bedarf an einer „Kul-
tur der Neugierde“. Viele 
Unternehmen glauben lei-
der immer noch, dass sie in 
 einer unantastbaren Nische 
auch die kommenden Jah-
re erfolgreich sein werden. 
Andere ruhen sich auf ihren 
„Kernkompetenzen“ aus und 
blenden sowohl Trends wie 
auch den Strukturwandel 
aus. Es braucht eine „Lust auf 
Zukunft“.

Fantasie, Neugier und Lei-
denschaft sind wichtige 
Eigenschaften eines erfolg-
reichen Unternehmers. Ein 
gutes Beispiel dafür ist Steve 
Jobs, der mittlerweile ver-
storbene Mitgründer und 
ideengeber von Apple. Was 
können deutsche Unterneh-
mer von ihm lernen?

Hirschmann: Stets offen 
für Neues sein. Eine Vision 
haben und diese auch in 
 einem „big picture“ an alle 
Beteiligten vermitteln. Eine 
stimmige Vision hat viele Ef-
fekte – ganz wichtig: Sie setzt 
Energien frei und gibt ihnen 
eine Richtung. Damit fördert 
sie Begeisterung und Motiva-
tion. Wenn ich „Leitbilder“ in 
den Fluren von Firmen hän-
gen sehe, dann sind es häu-
fig austauschbare Sätze von 
„Qualität und Kundenzufrie-
denheit“ die in eingestaub-
ten Bilderrahmen hängen. 
Das ist keine Vision! 

Viele Unternehmen geben 
kund, dass ideenreichtum 
und Kreativität höchst er-
wünscht sind. intern werden 
jedoch stromlinienförmige 
„rechenmaschinen“ für ihr 
Engagement belohnt. Eine 
Ursache, dass solche Unter-
nehmen wenig innovatio-
nen hervorbringen?
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terer Arbeitnehmer, bis über 
70 Jahre.

Werden wir vor dem Hinter-
grund dieser Entwicklung 
immer mehr Wanderarbei-
ter sehen, die mal hier mal 
dort ihr Brot verdienen, wo 
eben gerade das bessere ge-
halt für einen Job gezahlt 
wird? ist diese Entwicklung 
für Unternehmen überhaupt 
erfreulich, wenn sich Städte 
sowie gemeinden rasch und 
stetig verändern und Fami-
lien in der Zahl wohl verrin-
gern werden?

Hirschmann: Das lässt sich 
„nicht einfach so“ beantwor-
ten. Generell ist davon aus-
zugehen, dass die „zirkuläre 
Migration“ in den nächsten 
Jahren in Europa zunehmen 
wird. Gemeint ist damit vor 
allem, dass immer mehr Ar-
beitskräfte für eine gewisse 
Zeit in ein anderes Land ge-
hen, zurückkehren, und dann 
irgendwann wieder aufbre-
chen, immer auf der Suche 
nach besser bezahlter Arbeit 
oder überhaupt nach Arbeit. 
Das ist eine Tatsache, auf die 
wir mit Verstand und nicht 
mit Ignoranz eingehen müs-
sen.

Herr Hirsch-
mann, vielen 
Dank für das 
interview.

www.slogan.de
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in der Gesellschaft ignoriert, 
mögliche Änderungen bei 
Normen und Gesetzen bei-
seiteschiebt, der wird unwei-
gerlich verlieren. 

Die Digitalisierung ist der 
Megatrend schlechthin. 
Leider nutzen mittlerweile 
Kriminelle in großem Maß-
stab das internet, um geld 
zu ergaunern. Da werden 
Festplatten verschlüsselt 
und per E-Mail Trojaner auf 
den rechner geschmuggelt. 
Abgesehen von den Abwehr-
möglichkeiten durch die Un-
ternehmen – sind hier nicht 
die Staaten gefordert, welt-
weit zusammenzuarbeiten 
und mit strengsten Strafen 
für ein Austrocknen der für 
Unternehmen und Bürgern 
bedrohlichen Situation zu 
sorgen?

Hirschmann: Meines Wis-
sens nach hat die FDP bereits 
vor einigen Jahren einen po-
litischen Impuls gesetzt, um 
den UN-Zivilpakt auszuwei-
ten, der Bürger vor willkür-
lichen oder rechtswidrigen 
Eingriffen in sein Privatleben, 
seine Familie, seine Woh-
nung und seinen Schriftver-
kehr schützen soll. Das war 
und ist zwar ein löbliches un-
terfangen – aber, mal ehrlich, 
würden Sie denn einer Staa-
ten-Regelung glauben wenn 
gleichzeitig die Nachrichten-
dienste aller Länder hinter 
den Kulissen auf Datenfang 

Hirschmann: Salopp gesagt 
finden wir Querdenker im-
mer toll – aber wehe, wenn 
einer kommt und wirklich 
Abseits der gängigen Norm 
agiert, dann ist es schnell aus 
mit Mut und Tatkraft. In mei-
nem Buch habe ich deshalb 
ganz pragmatisch vier Quer-
denker-Regeln aufgeführt 
und auch konkrete Praxisbei-
spiele aus dem Mittelstand 
aufgeführt, die zeigen, dass 
es sich lohnt „um die Ecke“ 
zu denken.

in ihrem Buch ›gebrauchs-
anweisung für die Zukunft‹ 
heben Sie das Automobil-
unternehmen Fiat als inno-
vatives Beispiel hervor, die 
Weisheit der Masse für die 
ideenfindung zu nutzen. 
Nutzer konnten im inter-
net Vorschläge zum neuen 
Design des Fiat 500 Cinque-
cento machen. Die Aktion 
hatte mehr als zehn Milli-
onen Klicks und es wurden 
170 000 Entwürfe einge-
reicht. Ein Modell auch für 
andere Unternehmen?

Hirschmann: Absolut! Ma-
chen Sie den Markt und die 
Kunden zu Mitdenkern und 
Multiplikatoren. Ein moder-
nes Zukunftsmanagement 
beschäftigt sich mit den 
drei Kernaktivitäten Erken-
nen – Bewerten – Handeln. 
Speziell beim ›Erkennen‹ ist 
es elementar, mehr über die 
Bedürfnisse der Kunden zu 
erfahren. Moderne Kommu-
nikationswege erleichtern 
sowohl die Kontaktaufnah-
me wie auch die Auswertung 
von Antworten und Kunden-
verhalten.

So wie es aussieht, wird in 
den Unternehmen gerade 
der Wandel – hin zu ›indus-
trie 4.0‹ – verschlafen. in ei-
ner Umfrage geben ein Drit-
tel der Befragten an, dass 
industrie 4.0 eine Bedro-
hung sei oder sie von diesem 
Thema sogar noch nie etwas 
gehört hätten. Zeit für eine 
massive Aufklärungskam-
pagne?

Hirschmann: Ehrlich gesagt 
– ob eine Kampagne hilfreich 
ist, weiß ich nicht. Das Thema 
ist bereits seit geraumer Zeit 
in aller Munde. Aber da jeder 
etwas anderes darunter ver-
steht, fehlt wohl in vielen Fäl-
len das Bewusstsein für die 
Dringlichkeit des Handelns. 
Obwohl wir alle erkennen, 
dass das Tempo des Wandels 
alle bisherigen Maßstäbe 
sprengt. Es ist unternehmeri-
sche Aufgabe Nummer 1, sich 
mit den Herausforderungen 
der Zukunft zu beschäftigen. 
Wer nur „im“ anstatt „am“ 
Unternehmen arbeitet, kann 
die Lebens-Spanne seines 
Betriebes nicht positiv beein-
flussen.

Beim sogenannten ›Fedex 
Day‹ geht es darum, 24 Stun-
den lang an einem frei be-

stimmten Thema zu arbei-
ten, um noch Unbekanntes 
in Bekanntes zu verwan-
deln. Damit sind Unterneh-
mensvisionen, Strategien 
und innovationen generier-
bar. in Deutschland ist diese 
idee leider jedoch nahezu 
unbekannt. Wie überzeugen 
Sie Unternehmen, versuchs-
weise dieses System einzu-
führen?

Hirschmann: Dies ist ja nur 
eine der, einfach anwendba-
ren, Methoden. Im Buch zei-
ge ich unter anderem auch 
noch den Walt Disney-Ansatz 
auf. Als Berater setze ich auf 
eine ›Kultur der Bereitschaft‹ 
– dazu gehört Innovatives 
Denken. Dieses lässt sich so-
wohl durch Anreize fördern 
wie auch einfordern. Kreati-
vität und Problemlösungs-
fähigkeit muss man hegen 
und pflegen. Dazu braucht es 
natürlich auch Weggefähr-
ten. Neben den Innovatoren 
auch die „Möglichmacher“ 
– denn die sind es, die auch 
ein Gefühl für mögliche Hin-
dernisse haben. Im kreativen 

Miteinander entsteht Verän-
derungsbereitschaft.

Das Benchmarking wird 
stets groß beworben, wenn 
es um die Bestimmung der 
Lage des eigenen Unterneh-
mens geht. Sie halten jedoch 
nichts davon. Vielmehr war-
nen Sie vor der Benchmar-
king-Falle. Warum?

Hirschmann: Weil man sich 
mit den üblichen Mitspielern 
in der Branche vergleicht. 
Was kann Konkurrent x 
besser, wo ist Konkurrent 
y schneller? Was hilft das, 
wenn die Bedürfnisse der 
Kunden aus einem ganz an-
deren Blickwinkel betrachtet 
und durch völlig neue Anbie-
ter erfüllt werden? Denken 
Sie nur mal daran: Wer war 
es, der das Automobil forciert 

hat – waren es die Hersteller 
von Pferdegespannen?

Wer die Zukunft seines Un-
ternehmens gestalten möch-
te, darf auf dem Weg immer 
wieder Fehler machen, sollte 
jedoch niemals aufgeben. 
Das ist leicht gesagt und 
schwer getan. Vor allem wer 
bereits mit Schulden unter-
wegs ist, hat wenig Spiel-
raum, Fehler wegzustecken. 
Sollten Unternehmen Schul-
den daher stets meiden, um 
manövrierfähig zu bleiben?

Hirschmann: Eine kluge 
 Finanzplanung ist Überle-
bensnotwendig. Aber in vie-
len Fällen braucht es auch 
Kapital, das nicht aus dem 
normalen cash-flow kom-
men kann. Ich plädiere daher 
für einen offenen, pro-akti-
ven Dialog mit der Bank. Mit 
einer plausiblen Business-
Strategie – und dazu gehören 
auch Szenarien von Misser-
folg und Fehlern – bekommt 
man eine Vertrauensebene, 
die auch für finanzielle Spiel-
räume sorgt.

Wer Fehler abstellen will, 
muss die Ursache dafür su-
chen. Der Toyota-Manager 
Taiichi Ohno hat herausge-
funden, dass man sich nur 
fünf Mal die Warum-Frage 
stellen muss, um die eigent-
liche Ursache zu finden. Eine 
geniale Feststellung. Sollte 
diese Erkenntnis nicht in-
tensiver in unseren Schulen 
und Universitäten bekannt 
gemacht und gelehrt wer-
den, um die hohe Zahl schei-
ternder Unternehmen zu mi-
nimieren?

Hirschmann: Das geniale 
an dieser Vorgehenswei-
se ist ja die Einfachheit der 
Fragen, gekoppelt mit der 
Konsequenz wenn es um die 
Überlegungen der Antwor-
ten geht. Insofern haben Sie 
Recht – es braucht nicht im-
mer hochgeistige Abhand-
lungen und umfangreiche 
Formeln um Abläufe zu opti-
mieren.  Ich plädiere sowieso 
für mehr Pragmatismus und 
Menschenverstand.

Erfolgreiche Unternehmen 
stellen regelmäßig ihre Pro-
dukte, Prozesse, Strukturen 
und Strategien infrage. An-
dere Unternehmen schre-
cken genau davor zurück, 
weil sie meinen, dafür keine 
Zeit oder keine ressourcen 
zu haben. Der sichere Weg, 
vom Markt zu verschwin-
den?

Hirschmann: Absolut. Bei 
meinen Vorträgen frage ich 
die Zuhörer stets, wer mit 
dem Namen Kodak etwas 
anfangen kann. Da gehen na-
hezu 100 Prozent alle Hände 
in die Höhe. Stelle ich dann 
die Anschlussfrage, wer die-
ses Unternehmen vermisst, 
meldet sich allerhöchstens 
noch ein „Retro-Fanclub“ von 
ein oder zwei Prozent. Jedes 
Unternehmen muss sich dar-
über klar sein, dass zukünfti-
ger Markterfolg nur mit den 
richtigen Kunden und den 
richtigen Märkten funktio-
niert. Wer dabei Megatrends 
ausblendet, Veränderungen 

sind? Ich plädiere da vielmehr 
für eine bewusste IT-Security. 
Wie Sie wissen beraten wir ja 
Firmen in punkto Marketing 
und Vertrieb, dabei geht es 
um das wertvollste Kapital 
eines jeden Unternehmens: 
um Daten. Wer stellt sicher, 
dass die Daten, die man in 
der Cloud ablegt dort auch 
sicher sind? In der „sicheren 
Schweiz“ haben wir eine Lö-
sung entdeckt, die basierend 
auf den Sicherheitsanforde-
rungen Inhalte verschlüsselt, 
bevor sie in der Cloud gespei-
chert werden. Die zentrale 
Gatewaylösung befindet sich 
im Netzwerk des Kunden  
und ist vollständig unter sei-
ner Kontrolle. Wenn nun ein 
Mitarbeiter zum Beispiel das 
Kundenmanagement in der 
Cloud macht (ein CRM-The-
ma) und einen neuen Kunden 
anlegt, so erkennt ›Centraya‹ 
dies und legt die Daten ver-
schlüsselt ab. Dabei lässt sich 
konfigurieren, was geschützt 
werden soll: personeniden-
tifizierbare Daten, alle Da-
ten, et cetera. Greift nun der 
Mitarbeiter auf die Daten in 
der Cloud zu, so erkennt das 
zentrale Gateway dies, ent-
schlüsselt automatisch die 
Daten und sie erscheinen im 
Klartext beim Mitarbeiter. 
Das ist Sicherheit, die man 
als Unternehmen selbst im 
Griff hat. 

in ihrem bereits erwähnten 
Buch beschreiben Sie auch 

das Canvas-Modell, mit des-
sen Hilfe geschäftsmodelle 
entwickelt und visualisiert 
werden können. Wie funkti-
oniert dieses Modell?

Hirschmann: Es basiert auf 
der Dissertation von Alexan-
der Osterwalder und wurde 
durch Überlegungen, auch 
anderer Autoren, ergänzt und 
in Zusammenarbeit mit Un-
ternehmen fortentwickelt. Es 
geht um neun zentrale Fak-
toren für den Erfolg eines Ge-
schäftsmodells, wie zum Bei-
spiel Kundensegmente oder 
das „Wertangebot“ im Sinne 
eines Werteversprechens. Für 
jedes Kundensegment gibt 
es ein eigenes Werteverspre-
chen: eine auf die Bedürfnis-
se des jeweiligen Segments 
abgestimmte Kombination 
aus Produkt, Service, Dienst-
leistung.

Der Zukunftsforscher Sven 
gábor prognostiziert, dass es 
im Jahr 2025 zwischen zwei 
und fünf Millionen unbe-
setzte Jobs geben wird. Was 
sind die gründe und wie 
können Unternehmen auf 
diese Entwicklung reagie-
ren?

Hirschmann: Der Grund 
ist seit Jahren bekannt: Wir 
taumeln ins Demografie-De-
saster! Neben der Integration 
von Zuwanderern braucht es 
auch neue Konzepte für die 
bewusste Beschäftigung äl-
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»Viele Unternehmen glauben leider immer noch, dass 
sie in einer „unantastbaren Nische“ auch die kom-

menden Jahre erfolgreich sein werden.«

Für Technik-FeinschmeckerFür Technik-Feinschmecker Welt der Fertigung –
mehr muss man nicht lesenwww.weltderfertigung.de
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Highlights aus der Fertigungswelt

Verschütten ist
nun geschichte

Flüssigkeiten ohne Verschüt-
ten zu transportieren ist mit 
dem industriellen Transport-
system ›Supertrak‹ von B&R 
möglich. Die Anti-Sloshing-
Technologie unterdrückt 
Schwingungen der freien 
Oberfläche von Flüssigkeiten 
und verhindert so, dass das 
Material beim Transport aus 
Behältern herausschwappt. 
Sloshing beschreibt das Bewe-
gungsverhalten von Flüssig-
keiten in Gefäßen, die bewegt 
werden. Das Aufschaukeln der 
Flüssigkeit wird durch spe-
zielle Bewegungsprofile des 
flexiblen Transportsystems ge-
zielt unterbunden. Somit wird 

die Flüssigkeit während der 
Beförderung ausbalanciert. 
Stillstandszeiten werden mini-
miert und ein erhöhter Durch-
satz bei der Handhabung von 
offenen Behältern gewähr-
leistet. Die Minimierung der 
Oberflächenschwingung von 
Flüssigkeiten ist vor allem in 
der Verpackungsindustrie von 
großer Bedeutung. Je geringer 
die Schwingungen der Flüssig-
keiten gehalten werden, desto 
schneller können die Produkte 
transportiert werden. Durch 
das spezielle Verfahren der 
Anti-Sloshing-Technologie 
wird zudem verhindert, dass 
Luftblasen in die Flüssigkeit 
eingezogen werden und es 
daher zu Schaumbildung 
kommt. Stillstandszeiten, die 
zur Beruhigung der Flüssigkeit 
benötigt werden, werden dras-
tisch reduziert, oder entfallen 
v o l l s t ä n d i g . 
Dadurch steigt 
die Produktivi-
tät der Verpa-
ckungslinie.

www.br-automation.com

Alternative zur
Chromschicht

›Enduroq 1‹ ist eine hoch 
verschleißfeste Beschichtung, 
die aus einem geschweißten 
Überzug mit Edelstahlpulver 
besteht und mit Laserauftrag-
schweißtechnologie aufge-
bracht wird. Sie ersetzt her-
kömmliche Beschichtungen 
und bietet eine Alternative zu 
Chrom- und Nickel-Chrom-Be-
schichtungen. Enduroq 1 wird 
von Rexroth in einem kom-
plett überwachten Prozess 
hergestellt. So wird die hohe 
Qualität und Robustheit si-

chergestellt, die für anspruchs-
volle Anwendungen erforder-
lich ist. »Wir haben das neue 
Beschichtungsverfahren ein-
geführt, um mehr Flexibilität 
beim Auftragen von Schutz-
beschichtungen auf Zylinder-
stangen zu erreichen«, erklärt 
Michiel Kuijper, Project Mana-
ger Large Hydraulic Cylinders 
bei Bosch Rexroth. »Wir haben 
bei der Entwicklung des neuen 
Laserverfahrens eng mit dem 
Fraunhofer Institut zusam-
mengearbeitet. Dank unse-
rer langjährigen Erfahrung in 
der Tribologie haben wir die 
passende Kombination aus 
Beschichtung, Fluid und Dich-
tungen für diese neue Schicht 
realisiert.« Enduroq 1 weist 
weder Porenbildung noch 
Permeabilität auf und ge-
währleistet daher einen dau-
erhaften Oberflächenschutz. 
Das bedeutet 
minimale Aus-
fallzeiten und 
eine einfachere 
Wartung. 

www.boschrexroth.de

Das Hochgeschwindigkeits-
Laserauftragschweißen ›Ehla‹ 
ist eine Alternative zur Hart-
verchromung. Da keine Chemi-
kalien zum Einsatz kommen, 
ist das Verfahren sehr umwelt-
freundlich. Die entstehende 
Beschichtung ist stoffschlüssig 
mit dem Grundstoff verbun-
den, kann daher nicht abplat-
zen. Während die Schichten 

Konkurrenz fürs Hartverchromen
Der bessere Schutz vor Verschleiß

aus der Hartverchromung 
Poren und Risse aufweisen, 
sind Ehla-Schichten dicht und 
schützen das Bauteil effizien-
ter. Auch das thermische Sprit-
zen bringt Nachteile mit sich. 
Da nur etwa die Hälfte des ein-
gesetzten Materials später die 
Bauteil-Oberfläche bedeckt, 
wird sehr viel Material und 
Gas verbraucht. Zudem haf-

verpartikel hingegen bereits 
oberhalb des Schmelzbades 
auf. Da flüssige Materialtrop-
fen statt feste Pulverpartikel 
in das Schmelzbad fallen, wird 
die Schicht homogener. Zu-
dem muss das Grundmaterial 
nicht so weit aufgeschmolzen 
werden: Statt bis zu einem 
Millimeter reichen nun einige 
Mikrometer. Somit ermöglicht 
es ›Ehla‹, hitzeempfindliche 
Komponenten zu beschichten. 
Zudem werden neue Material-
kombinationen möglich, etwa 
Beschichtun-
gen auf Alu-
minium- oder 
G u s s e i s e n l e -
gierungen.

www.ilt.fraunhofer.de

ten die entstehenden Schich-
ten schwach am Substrat. Da 
sie porös sind, müssen stets 
mehrere etwa 25 bis 50 Mikro-
meter dicke Schichten überei-
nander aufgetragen werden. 
Anders beim Verfahren ›Ehla‹: 
Hier wird rund 90 Prozent des 
Materials genutzt. Bereits die 
Einzelschichten sind dicht, zu-
dem ist die Beschichtung fest 
mit dem Substrat verbunden. 
Über das Laserauftragschwei-
ßen lassen sich verschiedene 
Materialien hochwertig be-
schichten. Allerdings ist das 
Verfahren für große Bautei-
le zu langsam. Ein weiteres 
Manko des Verfahrens besteht 
im hohen Wärmeeintrag ins 
Bauteil. Beim Ehla-Verfahren 
schmilzt der Laser die Pul-

Um Wasserstoff zu speichern 
und an den Ort zu transportie-
ren, an dem er gebraucht wird, 
haben Wissenschaftler der 
FAU und des Helmholtz-Insti-
tuts für Erneuerbare Energien, 
ein spezielles Verfahren rund 
um die organische Trägerflüs-
sigkeit ›LOHC‹ entwickelt. Die 
Wasserstoffspeicherung und 
-freisetzung aus der Träger-
flüssigkeit geschieht über eine 

Wasserstoff fix speichern
Neues Verfahren entdeckt

umkehrbare chemische Reak-
tion. Bisher war für jede Reak-
tionsrichtung ein spezieller Ka-
talysator notwendig, da Druck 
und Temperatur der beiden 
Reaktionsschritte unterschied-
lich waren. Den Wissenschaft-
lern ist es nun gelungen, einen 
Katalysator zu entwickeln, der 
Beladungs- und Entladungsre-
aktion bei gleicher Temperatur 
effizient beschleunigen kann. 

Bisher musste der Beladeap-
parat bei etwa 150 Grad Celsius 
betrieben werden, der Entla-
deapparat bei etwa 300 Grad. 
Obwohl bei der Beladung die 
gleiche Menge Wärme frei 
wird, die bei der Entladung zu-
geführt werden muss, war es 
wegen der unterschiedlichen 
Reaktionstemperaturen bisher 
unmöglich, die freiwerdende 
Wärme der Beladung zu spei-
chern und für die Entladung 
zu nutzen. Das neue Verfah-
ren ermöglicht das Beladen 
des Wasserstoffspeichers bei 
höheren Temperaturen – die 
entstehende Wärme kann zwi-
schengespei-
chert und für 
die Entladere-
aktion genutzt 
werden.

www.fz-juelich.de

Reibung: Bei der Bremse des 
Autos ist sie erwünscht, an-
derswo stört sie eher. Auf je-
den Fall ist es gut, möglichst 
genau zu wissen, wie Rei-
bungsphänomene zustande 
kommen – und dies nicht nur 
im Großen, etwa im Maschi-
nenbau, sondern auch auf 
mikroskopischer Ebene, etwa 
in der Biologie und in der Na-
notechnologie. Doch war es 
bisher schwierig, Reibung dort 
zu erforschen, wo alles atomar 
klein wird und zudem nichtli-
neare Effekte im Vordergrund 
stehen. Nun haben Forscher 
des Quest-Instituts in der 
Physikalisch-Technischen Bun-
desanstalt ein Modellsystem 
präsentiert, mit dem sie atom-
genau Reibungseffekte und 

reibung besser verstehen
Blick in die atomare Welt

-dynamik untersuchen kön-
nen, die denen in Proteinen, 
DNA-Strängen oder anderen 
deformierbaren Nanostruktu-
ren ähnlich sind. Das Modell-
system besteht aus laserge-
kühlten Ionen, die sogenannte 
Coulomb-Kristalle bilden. Mit 
ihnen haben die Forscher ex-
perimentell und in zusätzli-
chen Simulationsrechnungen 

Erkenntnisse über Reibungs-
vorgänge in atomaren Syste-
men gewonnen. Dazu wurden 
Ytterbiumionen mit Licht be-
strahlt, dessen Frequenz in der 
Nähe ihrer Resonanzfrequenz 
liegt, was sie zum fluoreszie-
ren bringt. So können mithil-
fe einer Abbildungsoptik die 
einzelnen atomaren Teilchen 
in ihrer Bewegung beobachtet 
werden. Damit wurde ein phy-
sikalisches Modellsystem ge-
schaffen, mit dem sich in Zu-
kunft die komplexe Dynamik 
der Reibung in 
1- ,2- und 3-D-
Systemen ato-
mar untersu-
chen lässt.

www.ptb.de
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ren Komfort sorgt das Xpanel-
Bedienkonzept von Index, das 
den problem-
losen Zugang 
zu einer ver-
netzten Pro-
duktion öffnet. 

www.index-werke.de

Universaldrehmaschine mit Klasse
Durchdacht, ergonomisch, präzise

Mit dem Modell ›B400‹ 
hat index eine neuent-
wickelte CNC-Universal-
drehmaschine im Port-
folio, die sich durch ihre 
rüstfreundlichkeit und 
vorteilhafte Ergonomie 
ebenso auszeichnet, wie 
durch viele durchdach-
te Details, die ein hohes 
Qualitätsniveau garantie-
ren.

Mit der B400 ergänzt Index 
das Angebotsspektrum um 
eine Universaldrehmaschine, 
die auf die Herstellung von 
Flansch- und Wellenteilen 
in Kleinserien ab Stückzahl 1 
ausgerichtet ist. Ein heraus-
ragendes Merkmal ist die 
konsequent ergonomische 
Ausführung, die ein einfaches 
Bedienen und schnelles Rüs-
ten ermöglicht. Wer besonde-
re Bearbeitungswünsche hat, 
kann die B400 entsprechend 
aufrüsten, zum Beispiel mit 
einem Stangenpaket oder mit 
einer elektrisch verfahr- und 
positionierbaren Lünette. 

Kubisch klar strukturiert, 
orientiert sich die B400 an 

den technischen Anforderun-
gen. Der Maschinenbedie-
ner profitiert von der großen 
Sichtscheibe auf der Vorder-
seite und der hellen Maschi-
nenrückseite. 

Im Inneren legt ein um 45 
Grad geneigtes Schrägbett aus 
Mineralguss mit seinen beson-
ders schwingungsdämpfen-
den Eigenschaften die Basis 
für eine hochpräzise Bearbei-
tung. Es ist als Monoblock aus-
geführt, an dem sämtliche, 
durchgängig groß dimensio-
nierten Führungen und Kom-
ponenten angebracht sind. Der 
schlanke Gesamtquerschnitt 
erlaubt es dem Bediener, alle 
Rüstarbeiten in bequemer 
Nähe auszuführen. 

Freier Spänefall

Wie das Außenkleid fällt 
auch der Innenraum durch 
seine glatte Erscheinung auf 
– ohne Taschen und Ecken, in 
denen sich Späne verfangen 
und die Prozesssicherheit ge-
fährden könnten. Eine durch-
gehende Abdeckung von 
Führungen und Energieversor-

Konsequent haben die Entwickler der Index B400 auf besonders hohe Bedienergonomie und mög-
lichst einfaches Rüsten geachtet.

gung aus einteiligen Blechen 
unterstützt diesen Eindruck. 
Über viele Jahre gesammeltes 
Know-how macht sich in zahl-
reichen Details bemerkbar, 
zum Beispiel in einer Tasche in 
der Blechverkleidung oberhalb 
der Hauptspindel, die den kol-
lisionsfreien Einsatz von lan-
gen Werkzeugen gewährleis-
tet, oder in Führungsschienen, 
die von unten angeschraubt 

werden, um glatte Flächen im 
Arbeitsraum zu erreichen. 

Für die Hauptspindel wähl-
ten die Entwickler einen Rie-
menantrieb, der schon bei 
moderater Leistung sehr hohe 
Drehmomente generieren 
kann. Der Riemenzug wurde 
bewusst in die Y-Richtung ge-
legt, um die qualitätsentschei-
dende X-Achse von Störgrößen 
frei zu halten. Der Drehgeber 
sitzt direkt auf der Spindel, 
sodass eine hohe C-Achsen-
Qualität gewährleistet ist. 

Die Werkstückspannung ist 
als Teilhohlspannung aus-
geführt. Dadurch lassen sich 
Werkstücke bis zu einem 
Durchmesser von 80 mm und 
einer Länge von 500 mm ins 
Spannfutter einführen. Ein 
weiteres vorteilhaftes Detail 
ist die als Scheibenbremse 
ausgeführte Haltebremse an 
der Hauptspindel. Sie ermög-
licht eine spielfreie Klemmung 
bei beliebigen Winkellagen. 

Als Werkzeugträger kommt 
ein Sternrevolver mit VDI 
30-Aufnahme nach DIN 
69880, mit W-Verzahnung 
zum Einsatz. Letztere trägt zu 
einem effektiven Rüsten der 

zwölf Werkzeuge bei. Denn 
durch das W-förmige Profil 
lassen sich die Grundhalter 
auf dem Werkzeugrevolver 
prozesssicher und schnell aus-
richten. Die Wiederholgenau-
igkeiten erreichen Werte im 
μ-Bereich. 

Der Werkzeugrevolver ist auf 
dem Kreuzschlitten in X- und 
Z-Richtung verfahrbar und 
besitzt eine separate lineare 
Y-Achse. Gegenüber einer mit 
der X-Achse interpolierten Y-
Verfahrbewegung bietet diese 
orthogonale Anordnung  einen 
Genauigkeitsvorteil. Wer ma-
ximale Präzision benötigt, 
kann sich die X-Achse der B200 
optional mit einem Glasmaß-
stab ausstatten lassen. 

Der geräumige Arbeitsraum 
bietet eine Drehlänge in Z von 
750 mm. der Revolver kann in 
X- bis zu 265 mm und in Y-Rich-
tung bis zu 120 mm verfahren 
werden. Alle Bewegungen in 
diesem Raum unterliegen kei-
nerlei Einschränkungen. Inte-
ressant für viele stirnseitige 
Fräs- und Bohrarbeiten ist der 
große Wert von 80 mm, den 
das Werkzeug „unter die Dreh-
mitte“ fahren kann. 

Cleverer reitstock

Der auf Wälzführungen sit-
zende Reitstock ist bei der 
B400 eine rein elektrische 
Baugruppe, die sich frei aus 
dem NC-Programm heraus po-
sitionieren lässt. Der Antrieb 
wird zudem genutzt, um die 
Anpresskraft zu erzeugen. Da-
durch wird eine Hydraulikpi-
nole überflüssig. 

Für den Anbau  eines Stan-
genladers stellt Index ein op-
tionales Stangenpaket zur 
Verfügung, das aus einem 
Hohlspannzylinder und einer 
Werkstückabnahmeeinrich-
tung besteht. Letztere über-
nimmt beim Abstechen des 
Werkstücks eine wichtige 
Funktion, indem sie dieses mit 
zwei Halbschalen komplett 
umhüllt. Nach dem Abstech-
vorgang fährt das Handling-
system mit dem Werkstück 
nach rechts zur Seite, schwenkt 

aus, öffnet die Schalen und 
legt das Teil auf dem integrier-
ten Transportband ab. 

Für die B400 ist im Standard 
ein Späneförderer mit Hebe-
pumpe und ein 300 Liter Kühl-
schmierstoff fassender Behäl-
ter mit Siebkorb, zur einfachen 
Filtration vorgesehen. Sie kann 

mit den zwei Pumpendrücken 
8 und 20 bar betrieben wer-
den. 

Die B400 ist mit der Steue-
rungsgeneration ›Sinumerik 
840D sl‹ von Siemens aus-
gestattet und lässt sich über 
 einen 18,5“-Touch-Monitor in-
tuitiv bedienen. Für besonde-

Bei der Index B400 kommt als Werkzeugträger ein Sternrevol-
ver mit VDI 30-Aufnahme nach DIN 69880, mit W-Verzahnung 
zum Einsatz. Der Werkzeugrevolver ist in X- sowie Z-Richtung 
verfahrbar und besitzt eine separate lineare Y-Achse.
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sorgen für Prozesssicherheit, 
längere Werkzeuglebensdauer 
und nachhaltige Prozessopti-
mierung. Die Optimierung von 
Prozessen ist mit der Mikron 
Mill P 800 U nur einen Tas-
tendruck entfernt – dank des 
Intelligent Spindle Monitoring 
(ISM) zur Spindelsteuerung 
von GF Machining Solutions. 
Für Hersteller bedeutet das 
eine Kostenersparnis bei der 
Bearbeitung, Verlängerung 
der Maschinenlebensdauer, 
Steigerung der Teilequalität 
und Verringerung der Durch-
laufzeiten. Natürlich sind die 
M a s c h i n e n 
bereits für die 
Anbindung an 
rConnect aus-
gestattet.

www.gfms.com/de
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Die Dreh- und Fräswelt

Unnützstr. 2/B  D-81825 München

www.mechOnics.com

When precision counts -

micro-/nanopositioning systems from

Hohe Geschwindigkeit, 
effektive Maschinensteu-
erung, wirksamer Spin-
delschutz und modernes 
Spanmanagement kenn-
zeichnen die Vorteile der 
Mikron Mill P 800 U-Fünf-
A c h s s i m u l t a n b e a r b e i -
tungszentren von GF.

Die Mikron Mill P 800 U-
Familie stellt die flexible Fer-
tigung von Teilen, eine effizi-
ente und unbemannte dritte 
Bearbeitungsschicht, sowie 
beste Oberflächengüte bei 
leichten als auch bei schwe-
ren Teilen sicher. Das Bearbei-
tungszentrum ist in drei Vari-
anten erhältlich: Mikron Mill 
P 800 U, Mikron Mill P 800 U 
ST (simultan drehen) und Mik-
ron Mill P 800 U D (hohe Dy-

Bearbeitungszentren mit Anspruch
Simultan-BAZs vom Allerfeinsten

namik). Die Variante mit hoher 
Dynamik bietet eine 36 000 U/
min HSK-E50 Opticool-Spindel 
und 1,7 g Beschleunigung; Pro-
zesssicherheit beim Einsatz 
von Werkzeugen, die kleiner 
als 0,2 mm sind; und die Fä-
higkeit zur Lieferung einer 
Oberflächengüte von Ra 0,09 
μm. In allgemeinen Maschi-
nenbauanwendungen dient 
die Mikron Mill P 800 U ST als 
Drehmaschine und bietet eine 
Universalspindel mit 20 000 
U/min sowie Automation für 
Teile mit einem Durchmesser 
bis 800 mm. Die Mikron Mill 
P 800 U-Maschinen eignen 
sich ideal für die Luft- und 
Raumfahrtindustrie sowie die 
Stromerzeugungstechnik. Sie 
warten mit besonderer Stabili-
tät bei kritischen Werkstoffen, 
einschließlich der neuesten 

Die Mikron MILL P 800 U Pro-
duktfamilie garantiert höchs-
te Präzision bei der Fertigung.

Die ›Integrex i-AM‹, eine 
multifunktionale Hybrid-
maschinen von Mazak, er-
laubt den schnellen und 
einfachen Aufbau von Tei-
lemerkmalen, bevor diese 
im anschließenden Zerspa-
nungsprozess ihre endgül-
tige Form erhalten. Dies er-
möglicht die Fertigung von 
Präzisionsteilen in einer 
Aufspannung.

Die Integrex i-300S AM ar-
beitet mit Multi-Laser Metal 
Deposition-Technologie, bei 
der die Laserstrahlen gleich-
zeitig das Grundmaterial 
aufschmelzen, während das 
durch die Düse zugeführte 
Pulver eine metallurgische 
Verbindung mit verschiede-

Feinmodellierung. Der Be-
schichtungskopf verfügt über 
einen Gantry-Antrieb. Dieser 
sorgt für höhere Genauigkeit 
und Effizienz beim Arbeiten 
mit großem Arbeitsbereich. 
Die Maschine verfügt über 
eine größere Werkzeugkapazi-
tät als andere Multifunktions-
Maschinen dieser Größen-
ordnung sowie über Spindeln 
mit jeweils 4 000 min-1. Dank 
Kombination mit der Smoo-
thX CNC-Steuerung bieten die 
Maschinen die Möglichkeit der 
Echtzeit-Überwachung und 
-Analyse der 
Fertigung, ge-
koppelt mit 
v e r b e s s e r t e r 
Ablaufplanung.

www.mazakeu.de

Die ›Integrex i-300S AM‹ von Mazak ermöglicht die additive so-
wie die subtraktive Fertigung präziser Teile.

Via Hybridmaschine zum Bauteil
Additiv und subtraktiv fertigen

nen Arten von Metall eingeht. 
Vorteil des Verfahrens ist die 
gleichmäßige Metallpulver-
zuführung, die eine effizien-
te Schweißung bei geringer 
Beeinflussung des Grundma-
terials ermöglicht. Bei Multi-
Laser Metal Deposition wird 

zudem die punktgenaue Pul-
verzuführung ohne schwer-
kraftbedingte Ablenkung des 
Pulverstrahls beim Schwenken 
des Beschichtungskopfes ga-
rantiert. Das Verfahren eignet 
sich daher für die Entwicklung 
komplexer Konturen und die 

interessante großserien-Lösung
Vertikal zum anspruchsvollen Teil

Das Fünfachs-Vertikal-
bearbeitungszentrum ›L2‹ 
von Makino bietet hohe 
Präzision und Stabili-
tät bei extrem geringem 
Platzbedarf. 

Die L2 verbindet eine steife 
Konstruktion und ein flexib-
les Spindeldesign mit äußerst 
kompakten Abmessungen. 

Dadurch entsteht eine extrem 
stabile und zuverlässige Ma-
schinenplattform zur mann-
losen Fertigung von kleineren 
Werkstücken rund um die Uhr. 
Dank des geringen Platzbe-
darfs der Maschine lässt sie 
sich effizient in praktisch je-
dem Werkstückfluss-Konzept 
einsetzen – vom manuellen 
Teiletransfer bis hin zum au-

Die ›L2‹ von Makino ist für die Herstellung von kleineren Werk-
stücken in Großserie ausgelegt.

tomatisierten Transport von 
Werkstücken in roboterge-
stützten Systemen. Mit ihrer 
Hochleistungsspindel bewäl-
tigt sie mühelos die für un-
terschiedlichste Werkstücke 
benötigten anspruchsvol-
len Aufgaben in den Bereich 
Fräsen, Bohren und Gewin-
deschneiden – und erreicht 
dabei Geschwindigkeits- und 
Beschleunigungswerte, mit 
denen Taktzeiten verkürzt 
werden können. Die Fünfachs-
Indexier-Version der L2 verfügt 
über einen Fünfachs-Hochge-
schwindigkeits-Indexiertisch 
und eignet sich besonders 
für die Produktion von Groß-
serienteilen verschiedenster 
Materialien für unterschiedli-
che Branchen wie Automotive 
oder Medizintechnik. Sie eig-
net sich für Werkstücke bis zu 
einem Durchmesser von 400 
mm und einem maximalem 
Gewicht von 80 kg. Zur einfa-
chen Integration von automa-
tisierten Spannvorrichtungen 
verfügt der Tisch über acht Hy-
draulik- und Pneumatikleitun-
gen. Die Maschine ist mit einer 
16 000 min-1 HSK-A50-Spindel 
ausgestattet. Der automati-
sche Werkzeugwechsler bietet 
in der Standardausstattung 
Platz für bis zu 15 Werkzeu-

ge oder optional für bis zu 30 
Werkzeuge mit einem Durch-
messer von bis zu 80 mm, ei-
ner Länge von bis zu 250 mm 
und einem Höchstgewicht von 
acht Kilogramm. Die Fünfachs-
Impeller-Version der L2 wurde 
für die Hochgeschwindigkeits-
Impellerbearbeitung in einer 
Aufspannung entwickelt und 
zeichnet sich durch zwei he-
rausragende Eigenschaften 
aus: Den Fünfachs-Simultan-
Hochgeschwindigkeitstisch 
und eine 25 000 min-1 Spindel. 
Die HSK-A50-Spindel mit Öl-
Luft-Schmierung liefert bis zu 
18,5 kW Leistung bei einem 
Drehmoment von bis zu 21,5 
Nm. Die Beschleunigung/Ver-
zögerung der Achsen betragen 
2,0 G (X), 1,5 G (Y) sowie 1,7 G 
(Z). Beide L2-Versionen sind so 
konzipiert, dass eine einfache 
Integration in verschiedenste 
Automationssysteme möglich 
ist. Mit einer anforderungs-
spezifischen Automation kön-
nen die Produktionsleistung 
gesteigert, die Durchlaufzei-
ten verkürzt, 
Lohnkosten ge-
senkt und sehr 
viel Platz ge-
spart werden. 

www.makino.eu

Titanlegierungen auf. Die Ma-
schinenbauart bietet hohe Dy-
namik und stellt die Exaktheit 
auf dem gesamten Arbeitsbe-
reich sicher. Die neuesten Steu-
erungen von Heidenhain (TNC 
640) und Siemens (840D sl) 
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hohe Produktivität und im Vergleich mit 
dem Wettbewerb die längste Standzeit. 
Darüber hinaus sind sie als Standardarti-
kel schnell bestellbar, was vorteilhaft für 
Beschaffung und Einkauf ist.«

Beim Fräsen und Nutenfräsen von Ver-
bundwerkstoffen werden die Schaftfräser 
vor allem bei großem radialem Einsatz 
und bei voller Schnitttiefe genutzt. Die 
Drallwinkel wurden sorgfältig abge-
stimmt, um ideale Schärfe und Schneid-
kantenstabilität und so längere Stand-
zeiten sowie hochwertige Oberflächen-, 
Schneid- und Schlitzbearbeitung zu ge-
währleisten. Das Sortiment umfasst drei 
Fräser: den Coromill Plura-Kompressions-
fräser, den Schaftfräser und den Vielzahn-
Schaftfräser.

Der Coromill Plura-Kompressionsfräser 
mit seiner doppelten 40 Grad-Helix ist 
geeignet für gewebte Glasschichten auf 
beiden Seiten der CFRP-Werkstücke. Da es 
eine Überlappung zwischen den kompri-
mierten Spankanälen gibt, ist der Schaft-
fräser aufgrund reduzierter Materialvi-
bration besonders gut für dünne, flache 
Werkstücke einsetzbar.

Entwickelt für glatte und gratfreie 
Schlichtdurchgänge bei CFRP-Werkstü-
cken, verfügt der Coromill Plura-Schaft-
fräser über eine hohe Zähnezahl und 
eine besondere Beschichtung, um hohe 
Vorschübe und zuverlässigen Hitzeschutz 
zu garantieren. Die Option, zwischen 
Links- oder Rechtsspirale zu wählen, er-
laubt eine hohe Flexibilität in Bezug auf 
das Material selbst unter anspruchsvollen 
Bedingungen, zum Beispiel instabile Vor-
richtungen oder große Werkstücküber-
hänge. 

Der Coromill Plura-Vielzahn-Schaftfrä-
ser ermöglicht mit seiner weiten Span-
kanal-Form sehr hohe Zerspanungsraten. 
Aus der speziellen Geometrie resultieren 
in axialer Richtung ausbalancierte Spa-
nungskraftkomponenten, einem soge-
nannten ›dualen Zerspanungsvorgang‹, 
der Delamination und Vibrationen redu-
ziert und dadurch eine Lösung bietet, die 
die Belastung der Verbundwerkstoffbau-
teile minimiert und die Bearbeitung in 
einem Durchgang ermög-
licht. Alle drei Coromill 
Plura Schaftfräser können 
mit oder ohne Kühlmittel 
genutzt werden.

www.sandvik.coromant.com

Die Schneidstoff- und Werkzeugwelt
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www.takumicnc.de

Hohe Hohe Hohe 
   Ober�lächen-   Ober�lächen-   Ober�lächen-
       güte       güte       güte

Sandvik Coromant hat mit ›Coro-
mill Plura‹ Schaftfräser im Portfo-
lio, die speziell für das Fräsen und 
Nutenfräsen von Verbundwerk-
stoffen wie CFrP (karbonfaser-
verstärkte Kunststoffe) und gFrP 
(glasfaserverstärkte Kunststoffe) 
optimiert wurden. 

Bearbeitungslösungen für Verbund-
werkstoffe werden in zerspanenden Be-
trieben ein zunehmend wichtiger Faktor. 
Die abrasiven Bestandteile vieler Ver-
bundwerkstoffe verursachen Probleme 
wie rapiden Werkzeugverschleiß, be-
einträchtigte Schnittqualität, steigende 
Temperaturen, Vibrationen und instabi-
le Zerspanungsbedingungen. Vor dem 
Hintergrund dieser Herausforderungen 
wurde die Coromill Plura-Generation von 
Sandvik Coromant speziell dafür entwi-
ckelt, die CFRP- und GFRP-Bearbeitung 
auf CNC-Bearbeitungszentren, aber auch 
auf CNC-Maschinen in Gantry-Bauweise 
und autonomen Robotorarm-Systemen 
zu verbessern.

»Die Marke Coromill Plura ist lange eta-
bliert und hat sich in der Branche bewährt. 
Für diese neueste Schaftfräser-Generati-
on wurden patentierte Geometrien ent-
wickelt, die speziell die Bearbeitung von 
Verbundbauteilen in der Luft- und Raum-
fahrt optimieren – dazu gehören Flugzeu-
grumpf, Flügel, Stabilisatoren, Stringer, 
Holme, Rippen, Rahmen, Unterkonstruk-
tionen, Querträger, Streben und Druck-
scheiben«, so Aaron Howcroft, Global Pro-
duct Manager Composites von Sandvik 
Coromant. »Die Schaftfräser bieten eine 

Verbundwerkstoffe sicher zerspanen
Clevere geometrie als Problemlöser

Patentierte Geometrien verhelfen den 
Coromill Plura-Fräsern von Sandvik zu 
Top-Leistungen in CFRP und GFRP.

lich Kosten. Die JHP-Werkzeuge erzielen 
Prozess-Verbesserungen sowohl bei nied-
rigen wie auch hohen Kühlmitteldrücken. 

Iscar hat den optimierten Adapter aus-
führlichen Tests unterzogen und damit 
rostbeständigen Stahl 1.4404 mit einem 
Druck von zehn bar bearbeitet. Bei einer 
Schnittgeschwindigkeit von 120 Metern 
pro Minute, Stechbreite von 4,0 Millime-
tern und Stechtiefe von 13 Millimetern 
lag die Standzeit um 25 Prozent über der 
des Ein-Kanal-Werkzeugs. Ähnlich positi-
ve Resultate gab es beim Stechen in Ver-
gütungsstahl 42CrMo4. Bei 150 Metern 
pro Minute Schnittgeschwindigkeit, 4,0 
Millimetern Stechbreite und 13 Millime-
tern Stechtiefe war die Standzeit um 20 
Prozent höher als bei der Variante mit nur 
einem Kühlmittelaustritt.

Um bessere Bearbeitungsergebnisse zu 
erzielen, sollten Anwender die optimierten 
Adapter nur auf neuen Grundhaltern ein-
setzen. Bei Verwendung der alten Version 
ist ausschließlich der obere Kühlmittelaus-
tritt aktiv. Iscar baut im Markt befindliche, 
ältere Grundhalter auf die 
verbesserte Version selbst-
verständlich um und lie-
fert Änderungszeichnun-
gen auf Anfrage.

www.iscar.de

Mit den neuen Varianten der 
groove Turn JHP-Werkzeuge von 
iscar erzielt der Anwender einen 
wirtschaftlicheren Prozess beim 
Stechdrehen. Denn diese wurden 
zusätzlich zum vorhandenen Kühl-
kanal mit einem zweiten Kühlmit-
telaustritt ausgestattet, der direkt 
auf die vordere Freifläche führt. 
Damit ergeben sich beispielswei-
se bei der Bearbeitung von rostbe-
ständigem Stahl deutliche Stand-
zeitverbesserungen.

Das Update der JHP-Werkzeuge und Top-
Grip-Adapter mit innerer Kühlmittelzu-
fuhr ›Jetcut‹ betrifft Stechwerkzeuge der 
Reihen GHDR/L, CGPAD und HGPAD. Die 
Variante mit zwei Kühlmittelaustritten 
und modifizierten Adaptern überzeugt 
durch kürzere Bearbeitungszeiten und 
mehr Leistung beim Ein- und Abstechen 
sowie seitlichem Stechdrehen. Bevorzugt 
lassen sich Werkstoffe aus hoch hitzebe-
ständigen Legierungen und rostbeständi-
ge Stähle bearbeiten. 

Der zweite Kühlkanal verläuft im unte-
ren Bereich des Adapters und trifft direkt 
auf die Freifläche. Dadurch wird das Werk-
zeug stärker gekühlt und arbeitet länger 
verschleißfrei. Der Anwender spart deut-

Deutliche Standzeitsteigerung
Stechwerkzeug mit mehr Leistung

Mit einem zweitem Kühlmittelaustritt sorgen die Groove Turn JHP-Werkzeuge von 
 Iscar für wirtschaftlichere Ein- und Abstechprozesse.
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Die Schneidstoff- und Werkzeugwelt
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Pagode-Fräser mit deutlich mehr Kühl-
mittel-Austrittsöffnungen ausgestattet. 
Durch die größeren Drallwinkel sind am 
Bauteil stets zwei Schneiden im Eingriff. 
Daraus resultiert ein ruhigerer Lauf und 
eine sehr hohe Oberflächenqualität. Der 
tangentiale Hinterschliff der Schnei-
den trägt zu geringerem Verschleiß und 
längeren Standwegen bei. Eingesetzt 
werden kann der kundenindividuell her-
gestellte Pagode-Formfräser in hochle-
gierten und hochwarmfesten Stählen. Er 
ist in Durchmessern von 
40 bis 200 Millimeter und 
Schneidenlängen von 50 
bis 200 Millimeter konfi-
gurierbar.

www.emuge-franken.com

Für die Schlichtbearbeitung von Schau-
felfußnuten und Schaufelfüßen für 
Turbinen kommen Fräswerkzeuge in 
Tannenbaumform zum Einsatz. Der 
Pagode-Formfräser von Franken ver-
fügt über eine besondere Auslegung der 
Spannuten, bei der die Spannuttiefe indi-
viduell an das werkstückseitige Aufmaß 
angepasst wird. Diese formkonstante 
Anpassung der Spannuten ermöglicht 
eine Verdopplung der Schneidenzahl und 
damit eine Erhöhung des Vorschubs. Um 
die Schneidkanten trotz Verkleinerung 
der Spanräume mit ausreichend Kühl-
mittel versorgen zu können, wurde der 

Für Formkonstanz in der
Turbinenherstellung

ses konzipiert. Auf diese Weise kann ein 
wesentlich vergrößerter Wirkradius ab-
gebildet werden.  Die Garant VHM-Ton-
nenfräser erzielen deshalb im Vergleich 
zu einem Vollradiusfräser mit demselben 
Durchmesser einen bis zu neunfachen 
Zeilensprung bei gleicher Oberflächen-
güte. Das Ergebnis: erheblich kürzere Pro-
zesszeiten und eine geringere Belastung 
von Werkstück, Werkzeug und Maschine. 
Wird hingegen mit demselben Zeilen-
sprung gearbeitet, ist eine bis zum Faktor 
80 höhere Oberflächengüte erzielbar. Die 
Garant VHM-Tonnenfräser für PPC sind in 
drei Grundformen erhältlich: gerade, tan-
gential, konisch. Voraussetzung für PPC 
ist eine moderne Fünfachs-Fräsmaschine 
sowie eine CAD/CAM-Software, die die 
Werkzeuggeometrien als Datenmodell 
verarbeiten kann und somit das PPC-
Verfahren unterstützt. Alle Garant VHM-
Tonnenfräser PPC gibt es als universell 
einsetzbare Werkzeuge mit der Hauptan-
wendung Stahl. Konisch 
geformte Tonnenfräser 
sind zusätzlich mit drei 
verschiedenen Anstell-
winkeln erhältlich.

www.hoffmann-group.com

Parabolic Performance Cutting (PPC) ist 
eine Weiterentwicklung des Vollradius-
Fräsens und wird auch als Tonnenfräsen 
bezeichnet. Bei PPC-Werkzeugen ist die 
Hauptschneidkante der Fräser bogen-
förmig als Ausschnitt eines großen Krei-

Für mehr Produktivität
beim Freiformfräsen

drei bisher erforderliche Arbeitsgänge, 
wie beispielsweise das Anbohren/Pilotie-
ren, das Aufbohren und selbst das Reiben, 
wenn es um eine gratfreie Bohrungsqua-
lität bis zur Qualität ›h6‹ geht. Dabei ist 
eine optimale Späneabfuhr mit MMS 
oder Kühlmittel gewährleistet. Ab Boh-
rungsdurchmesser 5,0 mm wird der PS-
plus-Bohrer mit Innenkühlung geliefert. 
PS-plus-Bohrer sind für maximal mögli-
che Schnittgeschwindigkeiten und Vor-
schübe ausgelegt und garantieren daher 
kürzeste Taktzeiten. Sie sind die super-
schnellen Helfer für die Serienfertigung 
zum ins Volle bohren, etwa bei allen Ge-
häuse-Anbauteilen aus Aluminium bezie-
hungsweise Druckguss, stranggepressten 
oder gezogenen Teilen, Aluminium-Dreh-
teilen und generell für Stiftloch-, Gewin-
de- und Kern-Bohrungen von 2,5 bis 12 
Millimeter. Selbstverständlich ist PS-plus 
auch als Stufenbohrwerkzeug lieferbar. 
In der Automobil- und Flugzeugfertigung 
sind die PKD-Bohrer von 
Lach Diamant darüber hi-
naus ideal für Bauteile aus 
Faserverbundwerkstoffen 
und Aluminium.

www.lach-diamant.de

Lach Diamant den PKD-Bohrer des Typs 
›PS-plus‹. Im Durchmesserbereich von 2,5 
bis 12 Millimeter erfüllen PS-plus-Bohrer 
ihre höchste Wirtschaftlichkeit und Qua-
lität durch bis zu 75 Prozent Zeiterspar-
nis. Ausgesprochen hohe Standmengen 
empfehlen PS-plus-Bohrer für maxima-
le Maschinenauslastung und mannlose 
Schichten. Der problemlose Einsatz dieser 
PKD-Bohrer erspart in der Regel zwei bis 

Aufbauend auf die Erfolge des PKD-Boh-
rers der Type ›PS‹ bei der grat- beziehungs-
weise delaminationsfreien Bearbeitung 
von Faserverbundwerkstoffen – auch in 
Verbindung mit Aluminium, den soge-
nannten Stacks-Bauteilen – entwickelte 

Via PKD-Bohrer präzise
ins Volle bohren

Die Stechplatte ›S64T‹ mit Spanform-
geometrie ist eine Weiterentwicklung 
der Platte S64T. Neben dem größeren Ar-
beitsbereich verfügt das sechsschneidige 
Präzisionswerkzeug von Horn über ver-
schiedene Spanformgeometrien und die 
Beschichtung ›EG5‹. Damit lassen sich alle 
Stahlwerkstoffe mit  Stechtiefen bis 5,5 
mm bearbeiten. Vier Werkzeuge mit der 
Geometrie .1A sind zum Ein- und Abste-
chen und vier mit der Geo-
metrie .DL zum Ein- und 
Abstechen und für einfa-
che Längsdrehoperationen 
konzipiert. 

www.phorn.de

Stechplatte für neue
Einsatzgebiete

und Kaltpressschweißungen geschützt 
und bieten eine hohe Standzeit. Die über 
100-jährige Erfahrung in der Herstellung 
von Gewindewerkzeugen von Reime 
Noris sowie der Einsatz 
modernster Produktions-
technologien garantieren 
höchste Qualität und Leis-
tung.

www.noris-reime.de

Nickelbasislegierungen gehören in der 
Zerspanung zu den am schwierigsten zu 
bearbeitenden Materialien. Reime Noris 
hat sich dieser Herausforderung ange-
nommen und bietet für die weit verbrei-
tete Legierung ›Inconel 718‹ speziell ent-
wickelte Gewindebohrer zur Herstellung 
von Sacklöchern bis 1,5xD an. Die zähharte 
Superlegierung Inconel 718 verfügt über 
eine extrem hohe Festigkeit und eine 
außerordentliche hohe Korrosions- und 
Hochtemperaturbeständigkeit. Aufgrund 
dieser Eigenschaften wird das Material 
sehr häufig in der Luft- und Raumfahrt 
verwendet. Hier sind höchste Sicherheits-
anforderungen an die Prozesssicherheit 
der Gewindeherstellung notwendig. Rei-
me Noris hat für diese besonderen An-
forderungen einen Gewindebohrer ent-
wickelt, der aufgrund der Verwendung 
von pulvermetallurgischem Substrat 
(HSSE-PM) und einer speziell angepassten 
Schneiden- und Freiflächengeometrie mit 
außerordentlichen Leistungen und höchs-
ter Prozesssicherheit überzeugt. Durch 
eine PVD-TICN Beschichtung werden die 
Schneidkanten vor abrassiven Verschleiß 

Ein gewinde-Spezialist
für ›inconel 718‹

Nut-Bearbeitung mit
besonders viel Freiheit

Iscars erweiterte, modulare Produkt-
familie ›T-Slot‹ ermöglicht es mit nur ei-
nem Schnitt, Nuten und Ausfräsungen 
mit einer Breite bis zu zwölf Millimeter 
herzustellen. Zudem erweitern sie die 
Schnitttiefe auf bis zu 15 Millimeter. Iscar 
bietet verschiedene Ausführungen an 
Schäften aus Hartmetall an. Sie besitzen 
eine hohe Biegefestigkeit und reduzieren 
Schwingungen während des Prozesses. 
Anwender können aus Fräsköpfen in 32, 
40 und 50 Millimeter Durchmesser mit 
acht, zehn und zwölf Zähnen wählen. Die 
Schnittbreite beginnt bei einem Millime-
ter. Für Vollhartmetall-Fräsköpfe mit 50 
Millimeter Durchmesser gibt es eine SP19-
Schnittstelle. Sie ermöglicht es, die weit 
verbreiteten Multi-Master-Werkzeug-
schäfte von Iscar zu verwenden. Sie sorgt 
zudem für eine einfache Handhabung. Die 
Hartmetall-Köpfe werden ohne großen 
Aufwand mit einer Zentralschraube auf 
die Schäfte gespannt. Die formschlüssige, 
verzahnungsförmige Verbindung führt 
zu optimalen Leistungswerten in Bezug 
auf Stabilität, Qualität, Produktivität und 
Standzeit. Mit T-Slot können Anwender 
im Vergleich zu ähnlichen Werkzeug-
systemen mit bis zu 50 Prozent höherer 
Drehmomentübertragung arbeiten. Die 
Werkzeuge besitzen eine positive Schnei-
dengeometrie und eine verschränkte 
Zahnausführung. In Kombination mit 
der universell einsetzbaren PVD-TiAlN-
beschichteten Schneidstoffsorte IC908 
erzielt die Produktreihe 
eine wirtschaftliche Bear-
beitung sämtlicher ISO-P-, 
ISO-M- und ISO-K-Werk-
stückstoffe.

www.iscar.de
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Goodie: Bearbeitungszentren

in Verbindung mit flüssigkeitsgekühlten 
Celox-Motorspindeln für eine erhöhte 
Laufruhe der Fahrständer-Bearbeitungs-
zentren sorgen.

Natürlich verfügen die Hedelius-BAZs 
über einen Eco-Mode, der alle nicht be-
nötigten Verbraucher im Leerlauf auto-
matisch in den Standby-Modus versetzt. 
Innerhalb weniger Sekunden stehen die-
se Komponenten auf Knopfdruck wieder 
zur Verfügung. Auf diese Weise können 
pro Jahr viele hundert Kilowattstunden 
eingespart werden.

Wohlüberlegte Fertigung

Bei so viel Liebe zum Detail wundert es 
nicht, dass Hedelius über eine große Ferti-
gungstiefe verfügt. Sogar die Kühlanlage 
für die Maschinen wird selbst produziert. 
Auf diese Weise können diese optimal an 
die jeweilige Maschine angepasst wer-
den. Und wer genau hinsieht, entdeckt, 
dass die Achsenangaben auf der Haupt-
spindel nicht nur aufgedruckt, sondern 
unveränderbar vertieft 
eingearbeitet sind. Wichti-
ge Details, die nur Maschi-
nenhersteller bieten, die 
ihr Handwerk verstehen.

www.hedelius.de
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Dreh- Schwenktisch mit den Abmessun-
gen 650 x 540 Millimeter. 65 Werkzeuge 
können im Magazin untergebracht wer-
den, dennoch benötigt die Maschine nur 
eine Grundfläche von 2 680 x 2 850 Mil-
limeter. Mit einer Bauhöhe von lediglich 
2 545 Millimeter passt die Acura wohl in 
fast jede Werkhalle.

Dank der speziellen Maschinenkonst-
ruktion ist die Acura nicht nur besonders 
kompakt, sondern wartet auch mit hoher 
Präzision auf. Beispielsweise reduzieren 
massiv verrippte Vorschubschlitten aus 
Grauguss entstehende Vibrationen und 
schützt eine Verkleidung die Z-Achse vor 
Wärmeeinstrahlung und Zugluft. Dadurch 
wird der Wärmegang reduziert, was dem 
Bearbeitungsergebnis zugutekommt. Hy-
draulik, Pneumatik, Zentralschmierung, 
Schaltschrank und Kühlaggregate sind 
in die Maschinenverkleidung integriert 
und von der rechten Maschinenseite zu-
gänglich, was die Wartungsfreundlichkeit 
erhöht.

Mehrwert ist Serie

Es kann festgestellt werden, dass Hede-
lius über eine sehr interessante Produkt-
palette verfügt, die sich insbesondere an 
Produzenten von Einzelteilen und Klein-
serien wendet. Die Maschinen verfügen 
über Ausstattungsdetails, die anderswo 
unter Umständen extra zu bezahlen sind. 
Beispielsweise verfügen viele Maschi-
nen über eine Vollverkleidung, die eine 
Kranbeladung zulässt. Eine optional in-
tegrierbare  Absaugung ermöglicht das 

Abscheiden des während der Produktion 
entstehenden Öls aus dem Ölnebel, das 
über eine Schlauchleitung dem Kühlmit-
telkreislauf wieder zugeführt wird. Be-
sonders interessant auch das ebenfalls 
optional orderbare Nullpunktspannsys-
tem, das werkseitig in den Maschinen-
tisch eingebaut wird, daher in der Y-Achse 
keinen Platz beansprucht. Wird mehr 

Platz für Werkzeuge benötigt, so können 
die serienmäßigen Magazine durch Pick-
up-Magazine für Winkelfräsköpfe oder 
durch ein Standby-Magazin für bis zu 190 
Werkzeuge ergänzt werden. Die Automa-
tion ist klever gelöst: Im Fall des Standby-
Magazins entnimmt ein Greifer aus ei-
nem drehbar gelagerten Hubgerüst die 
Werkzeuge aus dem Speicher und setzt 
diese in das Magazin des Bearbeitungs-
zentrums ein, von wo es in die Arbeits-
spindel eingewechselt wird.

Steuerungen vom Feinsten

Die verfügbaren Steuerungen sind der 
hohen Leistungsfähigkeit der Hedelius-
Maschinen angepasst: Serienmäßig wird 
an die Maschinen eine ›TNC 640‹ von Hei-
denhain adaptiert, optional kann jedoch 
auch eine ›Sinumerik 840 D Solutionline‹-
Steuerung gewählt werden. Beide Vari-
anten sind mit CNC-Volltastatur, 19 Zoll 
Farbmonitor, Spindelvorschub-Overdrive 
sowie selbstverständlich der Original-
Software ausgestattet. Hedelius bietet 
zudem Schulungen an, damit der Um-
gang mit der jeweiligen Steuerung be-
ziehungsweise der georderten Maschine 
rasch in Fleisch und Blut übergeht.

Direkte NC-Messsysteme, basierend auf 
Glasmaßstabtechnik mit optischer Abtas-

In der Ausführung ›EL‹ verfügt die Acura über eine Automatisierungsschnittstelle. Da-
mit sind Fünfachsteile problemlos mannarm produzierbar.

Perfekt für die Sechsseitenbearbeitung eignen sich die Maschinen der Baureihe ›RS‹. Dank dem feststehenden Maschinentisch so-
wie dem Dreh-Schwenktisch sind komplexe kubische Teile damit ebenso problemlos herstellbar wie unkritische Teile, die lediglich 
überfräst werden sollen oder einfache Taschen beziehungsweise Durchbrüche erhalten.

tung, sorgen in allen Achsen für höchste 
Präzision. Doch dies ist noch nicht alles: 
Über dreihundert Prüf- und Abnahme-
schritte garantieren während der Produk-
tion dafür, dass jede Hedelius-Maschine 
mit maximaler Präzision hergestellt wird. 
Dies bildet die Basis für die spätere präzi-
se Fertigung von Werkstücken auf diesen 
Maschinen. Drehmomentstarke Motor-

spindeln mit Hybrid-Lagertechnik und 
hydromechanischem Werkzeugspann-
system garantieren in Verbindung mit 
der HSK-Schnittstelle höchste Rundlauf-
genauigkeit. 

Etwas ganz Besonderes sind auch die 
High-end-Servomotoren, die dank schräg-
genuteter Schalenmagnete praktisch kei-
ne Drehmoment-Welligkeit kennen und 

Fortsetzung von Seite 15

Ein auf Wunsch orderbares integriertes Nullpunktsystem sorgt dafür, dass Rüstzeiten 
auf ein Minimum begrenzt werden.

Das BAZ-Modell ›Acura‹ verfügt über eine Dreh- Schwenktischeinheit, die beidseitig 
gelagert ist und hydraulisch geklemmt wird. Das hauptzeitparallel bestückbare Werk-
zeugmagazin umfasst 65 Plätze und ist mit einem Standby-Magazin erweiterbar. 
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Die Welt der technischen Museen 

Führerstand gewuchtet wer-
den, um den dort stehenden 
Dampfkessel zu beschicken. 
Apropos Kohle: Die immer 
stärker werdenden Dampf-
rösser entwickelten einen ge-
waltigen Hunger nach dem 
„Schwarzen Gold“. Reichten 
für die ersten Dampfloks 
 einige wenige Körbe Kohle für 
mehrere Kilometer Fahrt, so 
benötigten spätere Exemplare 
bis zu einer halben Tonne für 
die gleiche Strecke. Diese wa-
ren aber auch ungleich stärker 
und schwerer.

Wer sich den Dampfkran 
angesehen hat, sollte nicht 
gleich den Rückweg antreten, 
sondern sich Zeit nehmen, 
den Kohlenhof des Betriebs-
werks näher zu mustern. Hier 
sind sowohl die Wasserkräne 
als auch die elektrische Be-

Schwarzen giganten auf der Spur 
Die Heimat der Dampflokomotiven

Die Eisenbahn ist ein ech-
tes Zugpferd für Technik-
interessierte. Hier wird 
besonders anschaulich 
der technische Fortschritt 
sichtbar, der Industriena-
tionen auszeichnet. Dies-
bezüglich eine besonders 
lohnenswerte Quelle ist 
das Deutsche Dampfloko-
motiv-Museum im „Eisen-
bahnerdorf“ Neuenmarkt.

Wer noch nie in seinem Le-
ben eine ausgewachsene 
Dampflok gesehen hat, wem 
das durchdringende Pfeifen 
deren Signalhörner fremd ist 
oder sich endlich einmal selbst 
als Lokführer eines „Schwar-
zen Giganten“ fühlen möchte, 
der breche nach Nordbayern 
auf. Im schönen Städtchen 

Neuenmarkt findet sich auf 
100.000 Quadratmetern ein 
gigantisches Dampflokmuse-
um, in dem mehr als 30 roll-
fähige Dampflokomotiven 
darauf warten, gründlich be-
gutachtet zu werden.

Besonders sehenswert

Auf dem weitläufigen Gelän-
de findet sich so manche Rari-
tät, die es nur mehr hier zu se-
hen gibt. Ein ganz besonderes 
Schmankerl findet man bei-
spielsweise nach  einem kur-
zen Fußmarsch im Kohlenhof. 
Hier verrichtet der deutsch-
landweit letzte noch vorhan-
dene Dampfdrehkran von 1927 
seinen Dienst. 

Das Besondere ist, dass 
dieser Kran nicht nur Kohle 

Schneepflüge konnten dank der per Druckluft beweglichen 
Pflugscharen den Schnee auch nach nur eine Seite schieben, was 
bei zweigleisigen Strecken wichtig war.

schaufeln konnte, sondern 
auch in der Lage war, selbst zu 
fahren. Dadurch konnte auf 
den Einsatz einer weiteren 
Rangierlokomotive verzichtet 
werden. Man sollte sich unbe-
dingt die Zeit nehmen, dieses 
interessante Stück Industrie-
geschichte näher zu studieren, 
das bis 1973 im Deggendorfer 
Hafen im Einsatz war.

So mancher Sicherheitsin-
genieur würde sich wohl mit 
Grausen von der offen zugäng-
lichen Technik abwenden, 
doch bekommt man gerade 
dadurch höchst interessante 
Einblicke in die Funktionswei-
se von Kränen. An Ergonomie 
wurde damals kein Gedanke 
verschwendet. Alles wurde 
rein zweckmäßig ausgeführt. 
Selbst die Kohle musste von 
Hand und über Kopf in den 
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Die neue SPEED VIPER wurde speziell für den Einsatz im Industrie 4.0-Umfeld konzipiert. Selb-

stverständlich erfüllt die hochproduktive Wälzschleifmaschine alle Anforderungen, die in einer 

modernen Großserienproduktion erforderlich sind: Flexibilität, kurze Rüstzeiten, minimale Takt-

zeiten, innovative Softwarelösungen sowie die digitale Prozesskontrolle im Closed Loop-System. 

Mit dieser Neuentwicklung, einem modernen Design und einem intuitiven Bedienkonzept feiert 

KLINGELNBERG eine echte Premiere am Markt.  

MIT CLOSED LOOP-TECHNOLOGIE 
DIE NEUE DIMENSION FÜR HOCHPRODUKTIVES WÄLZSCHLEIFEN!

KEGELRAD-TECHNOLOGIE  STIRNRAD-TECHNOLOGIE  PRÄZISIONSMESSZENTREN  ANTRIEBSTECHNIK

Wälzschälen auf einer  
Kegelradfräsmaschine C 30

Optisches Messen

Weitere Highlights:

Smart Tooling

WWW.KLINGELNBERG.COM 

Auf rund 100 000 Quadratmetern präsentieren sich im Deut-
schen Dampflokomotiv Museum höchst interessante Exponate 
aus der deutschen Eisenbahngeschichte.

Damit Dampfloks mit dem Schornstein voraus ihrem Ziel ent-
gegenfahren konnten, mussten diese bei Bedarf mittels einer 
Drehscheibe gewendet werden.

leuchtungseinrichtung echte 
Raritäten. Sie stammen aus 
den 1930er beziehungsweise 
aus den 1940er Jahren. Pracht-
stücke, wohin das Auge blickt 
und den Museumsbesuch zu 
einem besonderen Erlebnis 
machen.

Über alle diese Besonder-
heiten rund um die Dampflok 
klärt das Museum umfassend 
auf. Hier erfährt man beispiels-
weise, dass im Oktober 1977 
die letzte Dampflokomotive 
Deutschlands aufs Abstellgleis 
geschoben wurde. Dies war 
gleichzeitig die Geburtsstunde 
des Deutschen Dampflokomo-
tiv Museums durch eine Privat-
initiative. Man hat sich auf die 
Fahne geschrieben, umfassend 
zu allen Aspekten rund um die 
Dampflok zu informieren. Und 
das ist wirklich gründlich ge-
lungen.

Sogar deren Funktionsweise 
wird auf ganz besondere Wei-
se vermittelt: Mehrere Projek-
toren strahlen beispielsweise 
eine Dampflok an und spielen 
dort Animationen ab, die sehr 
plastisch vermitteln, was ge-
rade vor sich geht. Überhaupt 
haben sich die Museumsver-
antwortlichen sehr viel Mühe 
gegeben, die Technik der 
Dampfloks nach allen Regeln 
der Kunst anschaulich zu ver-
mitteln.

Das fängt bei Schnittmodel-
len an, geht über die einfalls-
reiche Beschriftung eines Lok-
führerstands und endet mit 
dem Gang unter die Räder ei-
ner Lok noch lange nicht. Den 
Besucher erwarten nahezu an 
jeder Stelle interessante Din-
ge, die er im Zusammenhang 
mit Dampfloks oft noch nicht 
wusste.

Für schöne SW-Fotos

So gibt es beispielsweise 
eine weiß lackierte Lok, die 
sich fremdartig von den an-
deren, schwarz lackierten Loks 
abhebt. Des Rätsels Lösung 
lautet, dass damals die ersten 
Exemplare eines neuen Lok-
Modells für den Fotografen 
zunächst einen weißen An-

strich aus leicht abwaschbarer 
Farbe bekommen haben, da-
mit diese auf Schwarz-Weiß-
Fotos eine gute Figur machten. 
An anderer Stelle gewähren 
offenstehende Klappen einen 
Blick in die Technik der Rauch-
kammer beziehungsweise der 
Feuerbüchse. Als Feuerbüchse 

wurde derjenige Teil der Lok 
bezeichnet, in die die Kohle 
geschaufelt wurde. Angesichts 
der benötigten Menge moder-
ner Loks war diese Arbeit alles 
andere als romantisch. 

Der Heizer musste zudem 
darauf achten, die Kohle 
gleichmäßig in die Feuer-

büchse zu befördern, damit 
deren Abbrand gleichmäßig 
erfolgte. Man kann sich leb-
haft ausmahlen, dass die von 
der Feuerbüchse abgegebene 
Hitze im Sommer extrem un-
angenehm war. Aber auch im 
Winter konnte man sich wohl 
nicht so recht am warmen 
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machen will, bucht eine Muse-
umsführung, da viele Sehens-
würdigkeiten erst durch die 
Erläuterungen eines Experten 
so richtig hervortreten. In je-
dem Fall wird ein Besuch in 
Neuenmarkt anhaltende Be-
geisterung für alte Dampfloks 
hervorrufen. An den Besuch im 
Deutschen Dampflokomotiv-
Museum wird 
man sich selbst 
noch nach Jah-
ren gerne erin-
nern.

www.dampflokmuseum.de
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Die Welt der technischen Museen

Deutsches Dampflokomotiv Museum
Birkenstraße 5; 95339 Neuenmarkt
Tel.: 09227-5700
Öffnungszeiten:  10:00 bis 17:00 Uhr (Di-So) 

 10:00 bis 15:00 Uhr (Winter) 

Eintrittspreise: Normal: 7 Euro; Ermäßigt: 5 Euro

weiter erwartet den Besucher 
erneut ein Highlight des Mu-
seums: der 1937 in Dienst ge-
stellte Salonspeisewagen der 
Gattung ›Salon R4ü-37‹. Bis 
1941 diente dieser Salonwagen 
dem deutschen Reichskanzler 
Adolf Hitler als persönlicher 
Speisewagen. Nach dem Krieg 
nutzte der britischen General-
feldmarschall Bernard Mont-
gomery den Wagen für seine 
Zwecke. 

Echtes Zeitdokument

Anfang der 1950er Jahre lies 
der damalige Bundeskanzler 
Konrad Adenauer den Wohn-
bereich des Salonwagens in 
einen Funkraum umbauen, der 
danach allen Bundeskanzlern 
als Funkbegleitwagen diente. 

Feuer erfreuen, da die Kälte 
des Fahrtwinds einer schwit-
zenden Bedienungsmanschaft 
sicher extrem zusetzte.

Ein Blick in den Innenraum 
einer Feuerbüchse offenbart, 
dass hier vormals ein kraftvol-
les Feuer brannte. Die großen 
Kohlemengen bewirkten eine 
gewaltige Hitze, die das in 
Rohren zirkulierende Wasser 
zu Dampf umwandelte, der 
einen großen Druck im Kessel 
erzeugte. Die neben jeder Lok 
stehenden Info-Tafeln klären 
auf, dass bereits im Jahre 1923 
das Modell ›95‹ über eine Leis-
tung von 1330 PS verfügte, die 
für eine Höchstgeschwindig-
keit von 65 km/h reichten. 

Doch viel wichtiger war die 
schiere Kraft, die es der Lok er-
möglichte, zuverlässig Schräg-
lagen zu erklimmen. Sie wurde 

daher bevorzugt in den deut-
schen Mittelgebirgen einge-
setzt.

Im Museum wird man auch 
informiert, dass die Farben von 
Dampfloks eine bestimmte Si-
gnalwirkung haben: Eine rote 
Farbe bekommt alles Bewegli-
che in Bodenhöhe, Schwarz ist 
für die restlichen Teile der Lok 
vorgesehen. 

Auch das Bezeichnungssys-
tem für Dampflokomotiven 
folgt einem sehr einfachen 
Schema: Zunächst bekommt 
die Lok eine Stammnummer, 
die den Verwendungszweck 
ausdrückt. Von einem Zwi-
schenraum getrennt folgt eine 
Ordnungsnummer, die die ge-
baute Stückzahl, die Herkunft 
oder Bauartunterschiede re-
präsentiert. Seit 1968 gibt es 
ein neues Nummernschema, 

Die Funktion einer Dampflok kann im Museum anhand der zahl-
reichen Schaustücke erschlossen werden, die sich in einblickba-
rem Zustand präsentieren.

um auch Elektroloks sowie 
Dieselloks zu kennzeichnen. 

Interessant auch die ausge-
stellte Kriegslokomotive ›KDL 
1‹: Wegen des im 2. Weltkrieg 
sich ergebenden Materialman-
gels entstand in Deutschland 
ab dem Jahre 1941 die Baureihe 
52, bei der die Konstruktion auf 
die allereinfachste Bauweise 
reduziert wurde. So wurden 
beispielsweise statt Speichen-
rädern nur mehr einfache 
Scheibenräder verwendet, die 
Windleitbleche stark verein-
facht und im Führerstand nur 
mehr ein Fenster eingebaut. 

Wer als Besucher sich zwi-
schen der Kriegslok sowie der 
in normaler Ausführung ge-
bauten ›01 1061‹ stellt, wird die 
Unterschiede zwischen den 
beiden Lok-Bauweisen deut-
lich erkennen. Wenige Schritte 

Ein ganz besonderes Schaustück in Neuenmarkt ist der dampf-
betriebene Kohlenkran von 1927. Er ist das einzige betriebsfähige 
Exponat seiner Art in Deutschland.

Das Modell ›50 975‹ konnte sowohl vorwärts als auch rückwärts mit 80 km/h fahren. Dadurch 
musste sie nicht unbedingt auf einer Drehscheibe gewendet werden, die zudem vielfach für die 
lange Lok sowieso zu klein waren. Ihre Konstruktion prädestinierte diese Lok für alle Aufgaben.

Auch Willy Brandt und Queen 
Elizabeth II nutzten diesen 
Wagen, der somit ein bedeu-
tendes Zeitdokument wurde.

Gleich neben diesem histo-
risch wertvollen Exponat steht 
ein nicht minder staunenswer-
tes Museumsexemplar: die ›10 
001‹. Sie ist das letzte erhal-
tene Dampflokmodell dieser 
Baureihe beziehungsweise die 
Krönung des Dampflokbaus. 
Die von Friedrich Krupp 1956 
gebaute, 2500 PS starke Lok 
war als Schnellzug für Haupt-
strecken gedacht. Mit der Um-
stellung der Bahn auf Loks mit 
Elektro- und Dieselbetrieb war 
dieser modernen Lok jedoch 
kein langes Leben gegönnt. 
Sie wurde daher bereits nach 
nur zehn Jahren im Jahre 1968 
ausgemustert. Nachdem die 
Schwesterlok verschrottet 
wurde, ist nur mehr das in 
Neuenmarkt stehende Exem-
plar aus dieser Baureihe erhal-
ten und somit ein besonderes 
Highlight des Museums.

Doch ist das Museum voll 
von weiteren, sehr sehens-
werten Stücken. Hier der im-
posante Einblicke erlaubende 
Zylinder einer Dampflok, dort 
die Treppe, um eine Lok von 
unten zu betrachten, hier der 
Schneepflug mit durch Druck-
luft bewegliche Pflugscharen, 
dort eine Modellbahn der 
Spitzenklasse im Maßstab 

1:87, hier eine imposante Seg-
mentdrehscheibe, um eine Lok 
in die andere Fahrtrichtung zu 
drehen, dort ein stilecht ange-
legter Bahnhof – es gibt eine 
Unmenge zu sehen, weshalb 
ein halber Tag wohl nicht aus-
reicht, um halbwegs alles auf-
zunehmen, was auf Augen und 
Ohren einstürmt.

Da kann nur geraten wer-
den, bei schönem Wetter den 
idyllischen Biergarten zum 
Verweilen aufzusuchen, um 
sich mit selbst mitgebrachter 
Brotzeit für eine zweite Runde 
zu stärken. Und wer es perfekt 

Idylle: Kleiner Bahnhof auf dem Museumsgelände.

Das Modell ›52 5804‹ wurde 1944 als Kriegslok in Dienst gestellt. 
Bei diesen Loks wurde die Konstruktion auf die allereinfachste 
Bauweise reduziert.

Anders als Kriegloks wurden normale Loks konstruktiv aufwen-
dig hergestellt. Sie bekamen unter anderem Speichenräder und 
sauber gearbeitete Windleitbleche.

Nichts ist
spannender
als Technik.

180116_TECHNO_Kampagne2017_Anz_63x303.indd   1 16.01.18   16:23
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Präzises Fixieren leicht gemacht
Nullpunktspannsysteme von röhm

Röhm bietet zwei Null-
punktspannsysteme für 
unterschiedliche Ansprü-
che. Beide bieten sekun-
denschnelles Ein- und Aus-
wechseln der Palette.

Aufgrund der robusten und 
rostbeständigen Bauweise eig-
nen sich beide Systeme durch-
gängig von der zerspanenden 
Bearbeitung über den Bereich 
Erodieren bis hin zu Messma-
schinen. Dank standardisierter 
Schnittstellen kann die Palet-
te mit eingespanntem Werk-
stück ohne Nullpunktverlust 
für alle Fertigungsprozesse 
eingesetzt werden. Im Einzel-
nen überzeugt das Easylock-
Nullpunktspannsystem mit ei-
nem großen Funktionsumfang 
und einem attraktiven Preis. 
Die möglichen Anwendungs-
felder reichen dabei von hyd-

raulischer über pneumatische 
bis zu manueller Betätigung. 
Die Erweiterung ›Easylock 
Plus‹ ist zusätzlich mit einer 
Anlagekontrolle mit integrier-
ter Reinigungsfunktion ausge-
rüstet. Easylock eignet sich für 
eine große Anzahl an Anforde-
rungen, die heute an Palettier-
systeme gestellt werden. Es 
erreicht eine Wechselgenau-
igkeit von 0,005 mm. Für hohe 
Ansprüche an Genauigkeit hat 
Röhm das Power Grip-Palet-
tiersystem im Programm. Es 
erlaubt als hochpräzises Sys-
tem Wechselgenauigkeiten 
von 0,002 mm und ist damit 
nochmals deutlich genauer 
als das Easylock. Außerdem 
ist hier die Spannkontrolle 
gleich integriert. Kurzum: Mit 
dem ›Power Grip‹ wird Röhm 
den höchsten Ansprüchen 
gerecht. Röhm bietet als Sys-

temlieferant Palettierung und 
Spannmittel aus einer Hand. 
Die vorgefertigten Paletten 
lassen sich im Baukastensys-
tem mit einer Vielzahl von 
Röhm-Standardspannmitteln 
kombinieren. Eine kosten- und 
zeitaufwändige Anpassung 
der Spannmittel oder Paletten 

entfällt komplett. Röhm bietet 
zudem vorgefertigte Paletten 
für Schraubstö-
cke und Spann-
futter sowie 
Universalpalet-
ten an.

www.roehm.biz

Das Power Grip-Palettiersystem von Röhm erlaubt Wechsel-
genauigkeiten von 0,002 mm.

spannen und Ausrichten sowie 
der eventuelle Backenwechsel. 

Die Zentrischspanner sind 
mit Wendebacken ›grip‹ be-
stückt, die die sofortige und 
formschlüssige Rohteil-Span-
nung erlauben. Dadurch kann 
auf den zusätzlichen Arbeits-
schritt ›Prägen‹ verzichtet 
werden. Die Gressel-Zentrisch-
spanner sind mechanisch so 
genau und stabil aufgebaut, 
dass selbst bei hohen Spann-
kräften keine Aufbiegung 
erfolgt. Zudem ist die Zent-
riergenauigkeit so hoch, dass 
Braun die Zentrischspanner C2 
auch auf eine Wechselpalet-
te montieren 
kann und eine 
hohe Flucht-
g e n a u i g k e i t 
gegeben ist. 

www.gressel.ch

Werkstückspanntechnik mit Klasse
Überzeugender Zentrischspanner

Das Konstruktions- und 
Fertigungstechnik-Unter-
nehmen Braun im ober-
schwäbischen Bad-Wurz-
ach setzt für die rationelle 
und flexible Präzisionsteile-
Fertigung auf Werkstück-
Spanntechnik von Gressel.

1990 wagte der Betriebsmit-
telkonstrukteur Anton Braun 
den Schritt in die Selbständig-
keit. Mit dem Einstieg der bei-
den Söhne Harald und Andreas 
im Jahr 1995 beschäftigte sich 
Braun auch mit dem Thema 
›CNC-Bearbeitung‹. Um die 
Fräsmaschinen und Bearbei-
tungszentren wirtschaftlich 
betreiben zu können, analy-
sierte das Unternehmen sämt-
liche Rationalisierungsmög-
lichkeiten – unter anderem in 
der Werkstück-Spanntechnik. 
Hier entschied sich Braun im 
Jahr 1998 für Präzisions-Werk-
stückspanner des Schweizer 
Spezialisten Gressel. 

»Mit den Gressel-Spannstö-
cken vom Typ ›gripos‹ haben 
wir sehr gute Erfahrungen 
gemacht und letztlich alle re-
levanten Maschinen damit 
ausgerüstet«, erzählt Harald 
Braun. »Dadurch ersparen wir 
uns viel Aufwand, da sich die 
Spannstöcke für unsere von 
Einzelteilen und Kleinserien 

geprägte Auftragsstruktur äu-
ßerst flexibel einsetzen lassen. 
Zudem sind die gripos-Span-
neinheiten sehr präzise und 
langzeitrobust.« 

Andreas Braun, unter ande-
rem für die Großteilefertigung 
zuständig, ergänzt: »Wir ferti-
gen Werkstücke ab wenigen 
Millimetern bis zu Platten im 
Format 1. 000 x 3 000 Millime-
ter. Da kommt es sehr auf ein 
einfaches, schnelles und siche-
res Spanntechnik-Handling an, 
um die unproduktiven Neben-
zeiten möglichst klein zu hal-
ten. Vor allen Dingen gilt dies 
für die höher automatisierte 
Teilfertigung, in die wir ab 
Ende 2014 investiert haben.« 

Lohnende investition

Damals schaffte Braun ein 
Fünf-Achsen-CNC-Hochleis-
tungs-Bearbeitungszentrum 
vom Typ ›C 32 U‹ von Hermle 
an, das mit einem Werkstück-
magazin- und Beschickungs-
system kombiniert ist und 
heute eine autarke Fertigungs-
zelle darstellt. Im Januar 2015 
wurde die Maschine installiert, 
einige Monate später folgte 
die Integration des Werkstück-
magazin- und Beschickungs-
systems. Dieses rüstete Braun 

Der kompakte Aufbau des Zentrischspanners ›C2‹ von Gressel er-
laubt die Fünfseitenbearbeitung in einer Aufspannung.

mit den neuen Zentrischspan-
nern von Gressel vom Typ ›C2‹ 
aus. 

Die mechanische Sorgfalt 
und das spielfreie Zentrums-
lager in Kombination mit 
eingepassten Schiebern er-
möglichen eine hohe Wie-
derholgenauigkeit von ± 0,01 
Millimetern für den C2 mit 125 
Millimetern beziehungsweise 
± 0,015 für den C2 mit 160 Mil-
limetern Backenbreite. Indivi-
duell anpassbare Spannkräfte 
von 35 Kilonewton (C2-125) be-
ziehungsweise 50 Kilonewton 
(C2-160), und die Möglichkeit 
der Erst- sowie Zweitseiten-
Bearbeitung mit ein und dem-
selben Spanner, sparen dem 
Anwender deutliche Kosten. 
Denn es entfallen die ansons-
ten notwendige zweistufige 
Erstseiten-Bearbeitung und 
das damit verbundene Um-

Liebherr Performance.

Hauptzeitparallel Anfasen mit ChamferCut –
Die beste und wirtschaftlichste Lösung
  Etablierter Prozess in der Zahnradfertigung
  Sehr präzise Fasengeometrie
  Höchste Fasenqualität und Reproduzierbarkeit
 Standardmäßiges Anfasen des Zahnfußes 
  Keine Aufwürfe oder Materialverformung
  Sehr hohe Werkzeugstandzeiten 
  Niedrigste Werkzeugkosten im Vergleich zu  alternativen Verfahren

Wälzfräsmaschine 
LC 180 DC

Wälzfräsmaschine 
LC 300 DC

Anfasmaschinen 
LD 180 C und LD 300 C

Anfasen im 
Arbeitsraum

www.liebherr.com

Staunenswerte
Ausgleichsbacke 

Einen neuen Benchmark bei 
pendelnd ausgleichenden 
Spannmitteln definieren die 
hydraulischen Ausgleichsba-
cken von Schunk. Erstmals ist 
es gelungen, Spannbacken zur 
ausgleichenden Werkstück-
spannung mit einem Flieh-
kraftausgleich, schwingungs-
dämpfenden Eigenschaften 
und μ-genauem Rundlauf 
zu kombinieren. Merkmal ist 
ein integriertes Ölkammer-
system, über das zwei Span-
nelemente zur Roh- oder 
Fertigteilspannung pendelnd 
gelagert werden. Indem sich 
diese individuell an das Werk-
stück anschmiegen, werden 
Formtoleranzen kompensiert. 
Gegenüber einer herkömm-
lichen Dreipunkt-Spannung 
verdoppelt sich die Zahl der 
Spannpunkte, wodurch die 
Deformation des Werkstücks 

sinkt. Bei hohen Drehzahlen 
sorgt das hydraulische Spann-
system automatisch für einen 
Fliehkraftausgleich, sodass die 
Spannkraft stets zuverlässig 
erhalten bleibt. Für eine ma-
ximale Präzision am Bauteil, 
lässt sich zudem der Rundlauf 
μ-genau an den Spannbacken 
einstellen. Zusätzlich kommen 
die schwingungsdämpfenden 
Eigenschaften des Ölkammer-
systems der Oberflächenqua-
lität des Werk-
stücks und den 
W e r k z e u g -
standzeiten zu-
gute. 

www.schunk.com

Weldon-Futter
der präzisen Art

Weldon-Aufnahmen haben 
bauartbedingt Grenzen in der 
Anwendung. So sind die To-
leranzen der Passung für die 
Werkzeugaufnahme groß. Bei 
einem Spanndurchmesser von 
20 mm beträgt das maximale 
Spiel beispielsweise bereits 22 
μm. Auch die Tolerierung der 
Spannfläche am Werkzeug 
ist ungenügend präzise. Um 
ein Werkzeug prozesssicher 
zu spannen sind zudem hohe 
Spannkräfte nötig, die nur 
mithilfe eines Drehmoment-
schlüssel aufgebracht werden 
können. Das Flächenspann-
futter von Mapal überzeugt 
dahingegen durch starke 
Spannung, einfaches Handling 
und einen deutlich verbesser-
ten Rundlauf. Die Aufnahme-
bohrung wird im einstelligen 
μm-Bereich hergestellt. Auch 
die große Toleranz an der seit-

lichen Spannfläche wird kom-
pensiert. Dafür setzt Mapal 
auf ein patentiertes Federele-
ment in der Aufnahme, das 
einen definierten Formschluss 
zwischen Werkzeug und Auf-
nahme ermöglicht. Achsparal-
lele Kühlkanäle im Spannbe-
reich sorgen zudem für eine 
verbesserte Kühlmittelzufüh-
rung. Die Flächenspannfutter 
für Zylinderschäfte mit HB-
Spannfläche sind mit Spann-
durchmessern 
von 12 bis 32 
mm für HSK-
A100 und HSK-
A63 verfügbar.

www.mapal.com
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TECHNOLOGY
MACHINES
SYSTEMS

Für einen großen Schritt vorwärts
muss man manchmal die Seiten wechseln.
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ohne Loader dank ihrer gerin-
gen Abmessungen noch kom-
pakte Tischmaschinen. »Da die 
Produkte, die unsere Kunden, 
meist Dentallabore aber auch 
Zahnarztpraxen mit eigenen 
Laboren, darauf fertigen, na-
türlich sehr klein sind, müs-
sen auch die Maschinen für 
den Dentalbereich nicht groß 
sein«, bestätigt Geschäftsfüh-
rer Stark. 

Und so bearbeiten die Fünf-
achs-Maschinen von Imes-
Icore alle wesentlichen Werk-
stoffe der Dentalbranche 
wiederholgenau und mit auto-
matischem Werkzeugwechs-
ler für die unterschiedlichsten 
Werkzeuge in einer Aufspan-
nung. Dank der Lösungskom-
petenz und der Kundenorien-
tierung eines starken Partners 
geschieht dies mit AMF-Null-
punktspann-
system und 
Loader vollau-
tomatisch und 
mannlos. 

www.amf.de

NP-Spannsystem mit Anspruch
Automatisch zum Zahn-implantat

Das inhabergeführte 
Maschinenbauunterneh-
men imes-icore setzt auf 
starke Partner. Wie man 
sich mit guten Partner-
schaften ständig verbes-
sern kann, zeigt das AMF-
Nullpunktspannsystem. 
Damit gelingt die Voll-
automatisierung in der 
Fräsbearbeitung sogar bei 
Tischmodellen.

»Wir legen großen Wert da-
rauf, unsere Zulieferer nicht 
als Lieferanten zu betrach-
ten, sondern als langjährige 
Partner, deren Lösungen un-
sere Produkte besser machen 
können«, betont Christoph 
Stark, geschäftsführender 
Gesellschafter der Imes-Icore 
GmbH. Bestes Beispiel dafür 
ist die Zusammenarbeit mit 
dem Spannmittelexperten 
Andreas Maier GmbH & Co. 
KG aus Fellbach (AMF). Seit 
deren kompakte Nullpunkt-
spannsysteme in den Dental-
bearbeitungsmaschinen ›Co-
ritec 350i‹ eingesetzt werden, 
gelingt nicht nur der einfache 
und sichere Werkstückwech-

sel, sondern auch die vollauto-
matische Fräsbearbeitung von 
Implantat-Aufbauten, Kronen 
und Kappen für den modernen 
Zahnersatz noch reibungs-
loser. Die Module haben die 
frühere Drehschwenkeinheit 
abgelöst, mit der noch manu-
ell gewechselt werden musste.

 »Schnelligkeit ist neben der 
Präzision heute der wichtigste 
Faktor bei der Herstellung mo-
derner Zahnprothetik«, erklärt 
Sebastian Ullrich, Abteilungs-
leiter mechanische Konstruk-
tion bei Imes-Icore. Deshalb 
sollte die neueste Generation 
der Coritec 350i unbedingt mit 
einem Nullpunktspannsystem 
ausgerüstet werden. Egal ob 
die Kunden die Maschine mit 
oder ohne Loader bestellen, 
bringt das Spannen am defi-
nierten Nullpunkt zahlreiche 
Vorteile. 

So lassen sich mit dem Null-
punkt auch ohne Loader ver-
schiedenste Adaptersysteme, 
beispielsweise für vorfabrizier-
te Abutments oder Blockmate-
rialien wie Glaskeramik oder 
Lithium, schnell und einfach 
verwenden. Bei der Varian-
te mit Loader lassen sich die 

Das Nullpunktspannsystem von AMF ermöglicht Vollautomatisierung in der Fünfachs-Simultan-
bearbeitung aller Werkstoffe im Dentalbereich mit Maschinen von Imes-Icore. 

zwölf Rohlinge aus dem Blank-
magazin automatisch ein-
wechseln und positionsgenau 
für die vollautomatische, auch 
mannlose Bearbeitung im 
Dreischichtbetrieb spannen. 
In den Blankhaltern sind wie-
derum die Rohlinge gespannt 
– Ronden mit 98 und 98,5 mm 
Durchmesser, aus denen bis zu 
35 Einheiten für den Zahner-
satz gefertigt werden können.

Mit hoher Haltekraft

Eingesetzt werden in den Co-
ritec 350i-Maschinen die AMF-
Nullpunktspannmodule ›K5 
pneumatisch‹ mit gehärtetem 
Deckel und Kolben und einer 
Wiederholgenauigkeit beim 
Spannen von unter 0,005 mm. 
Trotz ihrer sehr kompakten 
Abmessungen von lediglich 
45 mm Durchmesser und nur 
19,8 mm Einbautiefe bringen 
die Module eine Haltekraft 
von 13 kN auf. Zum Öffnen ge-
nügen standardmäßig 8 bis 12 
bar Druckluft. Das wurde von 
AMF für den Einsatz bei Imes-
Icore jedoch geändert, sodass 
in den Coritec-Maschinen be-

reits 5 bar Druckluft genügen. 
Qualitätsmanager Produktion, 
Patrick Peter schildert, dass 
dies Imes-Icore von Anfang an 
wichtig war: »AMF war bereit, 
für uns Anpassungen an ih-
ren Modulen vorzunehmen.« 
Imes-Icore hat dann für das 
K5-Modul an ihren Maschinen 
eine eigene Schnittstelle mit 
Druckbeaufschlagung entwi-
ckelt.

Für Manuel Nau ist die-
se Kundenorientierung eine 
Selbstverständlichkeit. »Wir 
arbeiten gern mit Kunden zu-
sammen, mit denen auch wir 
uns weiterentwickeln kön-
nen«, sagt der Verkaufsleiter 
Deutschland bei AMF. Insofern 
passen die beiden inhaberge-
führten Unternehmen bestens 
zusammen. Es herrscht eine 
Atmosphäre des gegenseiti-
gen Respekts und der Wert-
schätzung. Die Verantwortli-
chen vertrauen einander, dass 
im Sinne des späteren Kunden 
und Maschinenanwenders die 
beste Lösung erreicht wird.

Gespannt werden in den 
Nullpunktspannmodulen so-
genannte Rondenhalter oder 
Blankhalter, in denen dann die 
eigentlichen Werkstücke – die 
Blanks – gespannt sind. Diese 
Blanks sind aus allen wesent-
lichen Werkstoffen der Den-
talbranche, standardmäßig 
aus Zirkonoxid, PMMA, Wachs 
oder Composites, aber auch 
aus Nichtedelmetallen wie 
Chrom-Kobalt oder Titan. Aus 
diesen werden dann in einer 
Aufspannung in Fünfachs-
Simultanbearbeitung bis zu 
35 individuelle Implantat-Auf-
bauten, Kronen oder Kappen 
gefräst. Häufig sind es auch 
Brücken aus mehreren Zäh-
nen, Stegverbindungen oder 
ganze Vollprothesen. 

Die wirtschaftlich sinnvolls-
te Aufteilung errechnet ein 
spezielles Programm, und ent-
sprechend werden die Prothe-

sen in dem Blank verteilt. Am 
Ende der Bearbeitung halten 
lediglich noch kleine Stege 
die aus dem Blank herausge-
frästen Zahnprothesen. Diese 
werden später außerhalb der 
Maschine in einem weiteren 
Arbeitsschritt durchtrennt, 
dann liegen die fertigen Zahn-
prothesen vor.

Die Rondenhalter wiederum 
werden direkt gespannt. Dafür 
ist der passende Spannnippel, 
den AMF als Zubehör mitlie-

fert in den Boden des Ronden-
halters integriert. Um den Nip-
pel herum sind Erhebungen 
und Aussparungen sowie eine 
Fixierbohrung angebracht, 
die in einem Justierstift sowie 
passenden Erhebungen und 
Aussparungen auf Maschinen-
seite um das Nullpunktspann-
modul herum ihr Gegenstück 
finden und so für ein verwechs-
lungssicheres Spannen mit 
verdrehsicherem Halt sorgen.  
»Das ist die Voraussetzung 

für eine präzise und wieder-
holgenaue vollautomatisier-
te Fertigung«, erklärt Patrick 
Peter, Qualitätsmanager Pro-
duktion bei Imes-Icore. Wird 
das Nullpunktspannmodul 
pneumatisch geöffnet, kann 
der Rondenhalter eingesetzt 
werden. Mit bis zu 1,5 kN wird 
danach der Nippel eingezogen 
und verschlossen, bevor dann 
die bis zu 13 kN starke Halte-
kraft ihre Arbeit aufnimmt.  
Die Coritec 350i sind mit und 

Die Rondenhalter mit den darin eingespannten Blanks werden mit passenden, in den Boden inte-
grierten AMF-Spannnippeln direkt gespannt. 



Welt der Fertigung  |  Ausgabe 03. 2018  Ausgabe 03. 2018  |  WElt dEr FErtIguNg40 41

DI
E 

CA
D/

CA
M

/E
RP

-W
el

t
Die CAD/CAM/ERP-Welt

Den in der Praxis täglich auftretenden 
Problemen in Sachen Blechverarbeitung 
begegnet das Unternehmen Boschert, ein 
Spezialist für Blechbearbeitungsmaschi-
nen, mit dem Software-Paket ›BG-Soft‹, 
das die Technologien ›Schneiden‹ und 
›Stanzen‹ (BG-Cut) sowie ›Biegen‹ (BG-
Bend) integriert. In enger Zusammenar-
beit mit dem griechischen Partner- und 
Beteiligungsunternehmen Gizelis wurde 
eine leistungsstarke Softwareanwen-
dung entwickelt, die zuverlässig von Je-
dermann zu bedienen ist.

BG-Cut generiert je nach Auswahl ma-
nuell oder automatisch die zu bearbei-
tenden Konturen mit dem dafür vorgese-
henen Werkzeug. Nach dem Erstellen des 
Maschinenprogramms für die Schneid-, 
Stanz-, Laser- oder Kombimaschine ist es 
zudem möglich, einen Einrichte- oder ei-
nen Abarbeitungsreport zu generieren. 
BG-Cut ermöglicht unter anderem den 
Direktimport von allen gängigen 2D-CAD-
Daten wie etwa DXF und DWG. Der An-
wender ist zudem in der Lage mit BG-Cut 
individuelle Zeichnungen zu erstellen. 

Des Weiteren erlaubt die Software die 
Auswahl der Maschinen, unterstützt die 

In BG-Bend kann der Anwender alle Angaben, die vom importierten 3D-File stammen, 
ohne Datenverlust verarbeiten –  etwa Biegeradien, Falzungen oder Z-Kantungen. 

Der bessere Weg vom File zum Teil
Blechbearbeitung leicht gemacht

manuelle und automatische Abarbeitung 
des Werkstückes, sowie die automatische 
Werkzeug- oder Laserauswahl. In der 
Standardausführung wird das manuelle 
Schachteln unterstützt. Optional ist das 
Modul ›Autonest‹ lieferbar. Zusätzlich 
kann ein Kalkulationsmodul integriert 
werden. Damit haben Anwender die volle 
Kostenübersicht über ihre Teile. Darüber 
hinaus werden die Prozessabläufe in 2D 
simuliert. Die Software ist Netzwerk- und 
damit Industrie 4.0-fähig.

Programmiert für Praktiker

BG-Bend ist ein praxisgerechtes Blech-
Biegeprogramm. Damit können alle gän-
gigen 3D-Files importiert werden. Zudem 
ermöglicht die Software das einfache 
Zeichnen und Konstruieren in 3D. Mit den 
Funktionen manuelle oder automatische 
Werkzeugauswahl, Biegefolge, Kollisi-
onsbetrachtung und -überwachung so-
wie Positionierung der Anschlagfinger 
wird ein Maschinenprogramm erstellt, 
das auch einen Einrichtungs- sowie den 
Abarbeitungsreport enthält. Außerdem 

ist eine 3D-Simulation möglich. Auch die 
Software BG-Bend ist Netzwerkfähig und 
damit für Industrie 4.0 geeignet. Bei Be-
darf kann man ebenfalls einen Einrichte- 
beziehungsweise einen Arbeitsplan er-
stellen. Ein weiterer Vorteil von BG-Bend: 
Viele Abkantwerkzeughersteller haben 
ihre Werkzeuge bereits in BG-Bend inte-
griert, somit können Anwender schnell 
und bequem ihre eigene Werkzeugliste 
erstellen oder gegebenenfalls anpassen. 
Das Software-Paket BG-Soft mit allen 
Modulen lässt sich als offenes, universel-
les System individuell mit allen Blechbe-
arbeitungsmaschinen aus dem Boschert-
Lieferprogramm kombinieren. 

Dazu zählen Plasmaschneiden, Laser-
schneiden, Stanzen, Stanz-Laserkombina-
tion, CNC-Biegen und Roboter-Biegen. Mit 
BG-Soft kommen die Anwender schnell 
und zuverlässig von der Konstruktion 
über die Programmierung zum Qualitäts-
teil. Die Offline-Programmierung hilft un-
produktive Nebenzeiten zu minimieren 
und die Maschinenlaufzeiten effizient zu 
nutzen. Dank der Verwendung bestehen-
der Werkzeuglisten sowie automatischer 
Funktionen zur fehlerfreien Datengene-
rierung ist mühelos eine 
varianten- und stückzahl-
flexible Qualitätsferti-
gung in Losgröße ›eins‹ 
möglich.

www.boschert.de

Der Konstruktionswerkstoff ›Blech‹ hat Eigenheiten, die sowohl bei der Konstruktion eines Bauteils als auch 
bei der Programmerstellung für die Produktion, der Werkzeugauswahl und nicht zuletzt bei der Auswahl der 
werkstoffbedingten Parameter berücksichtigt werden müssen. Oft steht man als Anwender vor dem Problem, 
dass das programmierte Werkstück nicht alle vorgesehenen informationen für die gesamte Produktion bereit-
hält. Nicht so beim Einsatz der Software ›Bg Bend / Bg Cut‹ von Boschert. Damit werden alle benötigten in-
formationen für Boschert-Maschinen bereitgestellt – beispielsweise für Stanzmaschinen, Lasermaschinen und 
auch die K-Faktoren für die Abkantpresse. 

Sch ne l l .  P r ä z i s e .  P r o z e s s s i c h e r.

LC50 -D IG I LOG.

Von  B LUM.

Fer t igungsmess technik Made in Germany               www.blum-novotes t .com

Dank der innovativen Software 
von NUM können Hersteller von 
CNC-Werkzeugmaschinen ihren 
Kunden eine extrem einfache 
Werkstückprogrammierung und 
Maschinenbedienung für Präzisi-
ons-Schleifanwendungen bieten.

Das Numgrind-Paket für die Flexium-
CAM-Software-Suite vereinfacht die 
Werkzeugmaschinen-Programmierung 
für viele Aufgaben. Dazu zählen unter an-
derem das Aussen- und Innenrundschlei-
fen, das Flachschleifen sowie das Schär-
fen und Abrichten von Schleifscheiben. 
Numgrind wurde speziell auf eine einfa-
che Erstellung von G-Code-Programmen 
für CNC-Werkzeugmaschinen hin entwi-
ckelt. Dazu wird eine intuitive grafische 
Bedieneroberfläche, Dialoge mit Einga-
befeldern oder eine Kombination dieser 
beiden Elemente benutzt. Numgrind ist 
für die Verwendung in der Produktions-
umgebung konzipiert und nutzt die inte-

Das Numgrind-Paket enthält Zyklen für 
Rund- und Flachschleifvorgänge.

Mühelos zum Schleifprogramm
Entwickelt für die g-Code-Ausgabe

grierten CNC-Schleif- und Abrichtzyklen. 
Die Software greift direkt auf Scheiben-
und Werkstückdaten, CAD-Dateien und / 
oder andere entsprechende Fertigungs-
daten zum Schleifen zu. Auf diese Weise 
ist eine effiziente Herstellung verschie-
denster Werkstücke mit einer Vielzahl 
von Scheibenformen möglich. Numgrind 
lässt sich für eine Vielzahl von Maschinen 
wie etwa Aussen- / Innenrundschleif-
maschinen oder Flachschleifmaschinen 

konfigurieren. Das Rundschleifpaket um-
fasst Aussen- und Innenschleifzyklen für 
horizontale oder vertikale zweiachsige 
Schleifmaschinen und bietet auch eine 
Funktion für schräge Achsen. Für das Plan-
schleifen bietet NUM Schleifzyklen für 
dreiachsige Maschinenkonfigurationen 
mit integrierten Scheiben-Abrichtfunkti-
onen, die denen des Aussen- / Innenrund-
schleifpakets entsprechen. Die Maschinen 
sind aufgrund der Benutzeroberfläche, die 
den Maschinenführer schrittweise durch 
die Definitionen für das jeweilige Werk-
stück führt, äusserst effizient. Sobald die 
Dateneingabe abgeschlossen ist, wird das 
Programm automatisch generiert, gespei-
chert und für die Ausführung vorbereitet. 
Das Ergebnis ist ein mo-
dulares, einfach veränder-
bares Programm, das den 
gewünschten Schleifvor-
gang ausführen wird.

www.num.com

Optional ist für BG-Cut auch ein Auto-
nest-Modul erhältlich.
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Mit VisualCAM ist es nun möglich, 
automatisch Bearbeitungsmerkmale 
erkennen zu lassen, was eine enorme 
Zeitersparnis bedeutet. Die Erkennung – 
wie etwa planare Flächen, Taschen, Erhe-
bungen, Nuten oder Bohrungen –  kann 
auf alle Solids angewendet werden und 
funktioniert auch auf importierten Step- 
oder IGES-Dateien sowie auf Fremddaten. 
Die Featureerkennung ist 
bereits in den Standard-
versionen von VisualCAM, 
RhinoCAM und Visualmill 
für Solidworks enthalten.

www.mecsoft-europe.de

Feature-Erkennung für
fixeres Programmieren

Time-to-Market. Mit Simosim für die 
Simulation im Engineering lassen sich 
Online-Zugriffe und Testfunktionen wie 
mit einem real angeschlossenen Control-
ler ausführen. Zusätzlich zu den Debug-
Möglichkeiten wie Status Programm, 
Haltepunkte oder Traces und einschließ-
lich der vollständigen Web- und OPC UA 
Sever-Funktionalität, können auch Ach-
sen simuliert werden. Dies beschleunigt 
den Produktionsstart deutlich, da spätere 
Fehlersuchen und Programmanpassun-
gen an der realen Maschine reduziert 
werden. Zudem ist Simosim ein wichtiges 
Glied in der digitalen Prozesskette von 
der Projektierung bis zu cloudbasierten 
Services. Siemens hat zusätzliche OOP-
Elemente zur flexiblen, bibliotheksfähi-
gen Software-Strukturierung modularer 
Maschinenkonzepte eingebracht: Unter-
stützt werden etwa Mechanismen zur di-
rekten Anbindung von Peripheriekompo-
nenten im Programmcode 
oder zur Gruppierung 
funktional zusammenge-
höriger Software-Elemen-
te in Bibliotheken. 

www.siemens.de/simosim

Siemens hat ›Simotion‹ mit der Simu-
lation des Anwenderprogramms aus-
gestattet. Mit der im Engineering inte-
grierten Simulation ›Simosim‹ testet 
der Anwender jetzt in einer virtuellen 
Testumgebung – ohne angeschlossene 
Hardware – seine Software. So optimiert 
er bereits frühzeitig in der Entwicklungs-
phase Programmteile und reduziert spä-
tere Inbetriebnahmezeiten. Zudem wurde 
die objektorientierte Programmierung 
funktional erweitert. Die hoch modulare 
Simotion-Software vereinfacht somit die 
Realisierung von Motion-Control-Appli-
kationen im Vorfeld der Maschinenin-
betriebnahme – zugunsten einer kurzen 

Anwenderprogramme
perfekt optimieren

Die Liebherr-Bedienoberfläche 
›LH geartec‹ verfügt über eine in-
tuitive touchbasierte Bedienerfüh-
rung. Mit der neuen Visualisierung 
denkt die Software künftig mit, 
was das Erstellen von Zahnrad-
Fräsprogrammen sehr erleichtert.

Bei der Eingabe aller Bearbeitungspara-
meter wird der Bediener ausgesprochen 
umfangreich visuell unterstützt: Legt 
er ein neues Werkstück an, kann er an 
einem 3D-Modell seine Fortschritte ver-
folgen. Unterschiedliche Farben zeigen 
ihm an, wo er bereits die nötigen Daten 
angegeben hat, wo er gerade arbeitet 
und was noch fehlt. Diese Hinweise auf 
fehlende oder falsche Parameter machen 
es dem Anwender leicht. Die 3D-live-
Grafik berücksichtigt alle geometrischen 
Größen, wie beispielsweise Zähnezahl, 
Schrägungswinkel, Teilbreite oder Boh-
rungsdurchmesser. Dadurch sieht der 
Bediener sofort, ob er das Werkstück 
komplett parametrisiert hat, das er pro-
duzieren möchte. Somit werden Fehlein-
gaben deutlich minimiert. Sind die Daten 
vollständig und valide, wandelt sich die 
3D-live-Grafik in ein golden eingefärbtes 
Werkstück. Ein weiteres Highlight bei LH 
Geartec ist das konfigurierbare Prozess-
Display. Hier handelt es sich um eine 
Übersicht, bei dem sich jeder Bediener sei-
ne Anzeige nach seinen eigenen Bedürf-
nissen personenbezogen konfigurieren 
kann. Diese Einstellungen werden unter 
dem angemeldeten User abgespeichert 
und bleiben somit erhalten. Auf einem 
Monitor können eine bis neun Überwa-
chungs-Widgets gleichzeitig zur Anzeige 
gebracht werden. Die einzelnen Widgets 
können aus einem Katalog durch bekann-
te Wischgesten sowie durch Drag&Drop 

Das konfigurierbare Prozess-Display 
sorgt für bequeme Dateneingabe.

Prozesse sicher und
bequem einrichten

ausgewählt werden. Zur Verfügung ste-
hen dabei unterschiedlichste Ansichten: 
Achsen, Dokumentationen, Stromwerte, 
Drehmomente und der Wuchtmonitor 
lassen sich nach Wunsch darstellen. Lieb-
herr gibt seinen Kunden eine Kombina-
tion aus Rüstablauf und Rüstmatrix als 
Vorlage zur Hand, die diese nach ihren 
Bedürfnissen anpassen, ergänzen oder 
umbauen können. Darin lassen sich in 
beliebig vielen Schritten sogar Bilder, Vi-
deos oder Datenblätter hinterlegen, ganz 
individuell und nach Bedarf. Geboten wird 
eine komfortable Eingabe in einem Fens-
ter, das alle dazu nötigen Informationen 
enthält. Besonders interessant ist dies für 
Unternehmen mit kleinen Losgrößen, die 
viel umrüsten müssen und so verhindern 
können, dass jeder Bediener seinen ei-
genen Weg wählt – und womöglich Zeit 
verschwendet oder Fehler macht. Die mo-
derne Benutzeroberfläche ›LH Geartec‹ 
bietet neben der Prozessüberwachung 
und der Unterstützung beim Rüstablauf 
weitere Möglichkeiten, um die Nutzung 
von Maschinen und Werkzeugen zu op-
timieren. Ein Beispiel ist eine neue Funk-
tion, mit der bei bereits teilverschlisse-
nen Werkzeugen verschiedene, defekte 
Fräserbereiche definiert werden können. 
Die Benutzeroberfläche unterstützt in 
solchen Fällen bei der Eingabe durch gra-
fische Hervorhebung der schadhaften 
Bereiche. LH Geartec berücksichtigt die 
als defekt markierten Bereiche in der Kal-
kulation der Shiftstrategie, wodurch sie in 
der Bearbeitung automatisch nicht mehr 
verwendet werden. Die 
intakten Bereiche können 
so weiter genutzt werden, 
sodass die Lebensdauer 
des Werkzeugs maximal 
ausgereizt wird.

www.liebherr.com

in der zerspanenden Fertigung 
werden immer höhere Oberflä-
chenqualitäten gefordert. Open 
Mind bietet dazu hocheffiziente 
Schlichtstrategien.

Open Mind entwickelte eine komplett 
neue Schlicht-Technologie, die auf zwei 
Faktoren beruht: der Strategie ›Fünfachs-
tangentiales Ebenenschlichten‹ und dem 
konischen Tonnenfräser. Open Mind ver-
änderte die Form des Schlichtwerkzeuges 
so, dass es über sehr große Radien – von 
250 bis 1 500 mm – verfügt. Durch die gro-
ßen Radien der konischen Tonnenfräser 
sind Bahnabstände von 6 und 8 mm mög-
lich. So sind zum einen Bearbeitungen mit 
großen Zustellungen möglich und zum 
anderen erlaubt die Kugelspitze dieser 
Tonnenfräser eine sehr gute Bearbeitung 
von Eckradien. Das heißt, zum Schlichten 
von angrenzenden Bereichen, wie verrun-
deten Innenecken, muss kein Fräserwech-
sel mehr vorgenommen werden. Dadurch 
sind Zeiteinsparungen von bis zu 90 Pro-

Für hohe Oberflächengüten sorgen neue 
Strategien von Open Mind.

Tonnenfräser schlägt Kugelfräser
Neue Schlichtstrategie als Trumpf

zent erzielbar. Für Anwender ist die Pro-
grammierung in Hypermill einfach und 
komfortabel. Es müssen nur die zu be-
arbeitenden Flächen angeklickt werden, 
die Anstellung des Fräsers wird sodann 
automatisch generiert. Selbstverständ-
lich wird die gesamte Bearbeitung auto-
matisch kollisionsgeprüft. Unternehmen, 

die die Schlichtstrategien des Hypermill 
Maxx Machining Performance-Pakets ein-
setzen, profitieren gleich in mehrfacher 
Hinsicht: kurze Fertigungszeiten, längere 
Werkzeugstandzeiten, geringere Werk-
zeuganzahl, höchste Prozesssicherheit 
und optimale Oberflächengüte. Die sehr 
hohen Oberflächengüten wären mit dem 
klassischen Verfahren, dem Abzeilen mit 
Kugelfräsern, nicht in der gleichen Zeit zu 
erreichen. Mit Hypermill lassen sich bes-
te Oberflächen durch die geschickte Be-
trachtung der Kontaktsituation erreichen. 
Das Werkzeug ist immer automatisch op-
timal an die zu bearbeitende Fläche ange-
stellt. Selbst schwer zugängliche Bereiche 
lassen sich effizient und sicher bearbei-
ten. Die besondere Werkzeuggeometrie 
und die passende CAM-
Strategie ermöglichen 
hochwertige Oberflächen-
qualitäten bei gleicher 
theoretischer Rautiefe.  

www.openmind-tech.com/de

Defekte Fräserbereiche können in in der 
Software ›LH Geartec‹ definiert werden.
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Die Rohr-, Blech- und Bänderwelt

Bleche mit drei rollen rundbiegen
CNC-gesteuert zum präzisen Teil

Mit mehr als 3 000 produ-
zierten Walzen-Rundbiege-
maschinen, die nach dem 
Drei-Rollen-Prinzip arbei-
ten, zählt das Unterneh-
men AMB Picot weltweit zu 
den führenden Spezialisten 
beim Umformen von Ble-
chen und Profilen.

Bis heute produzierte AMB 
Picot mehr als 5 000 Maschi-
nen zur Blechbearbeitung, da-
von 3 000 Einheiten als Drei-
Rollen-Walzbiegesysteme. 
Das Liefer- und Leistungspro-
gramm umfasst vier Maschi-
nenbaureihen für die Bearbei-
tung von Blechen in Dicken 
von einem bis 40 Millimeter 
und bis zu 6 000 Millimeter 
Biegebreite. Außerdem wer-
den kundenspezifische Lö-
sungen und Spezial-Profilbie-
gemaschinen entwickelt und 
gefertigt. 

Die Drei-Rollen-Technologie 
kommt zur Anwendung für 
Bauteile in der Luftfahrt, im 
Fahrzeugbau, im Sektor Bau-
maschinen sowie im Industrie-, 
Fassaden- und Architekturbau. 
Umgeformt werden sowohl 

Blech- und Profil-Bauteile aus 
Aluminium und NE-Metallen 
sowie Stahl und Edelstahl als 
auch Verbundwerkstoffe. Eine 
Besonderheit ist zudem die 
Möglichkeit des Walzen-Rund-
biegens von geprägten oder 
tiefgezogenen Blechen sowie 
von geschweißten Blechen 
und Profilen. 

Die Drei-Walzen-Technolo-
gie arbeitet im Gegensatz zur 
Vier-Walzen-Technologie nicht 
mit einer „Klemmung des Ma-
terials“, wodurch die Beschä-
digung von Umformungen 
oder der Schweißnähte grund-
sätzlich vermieden wird. Die 
Vorteile der CNC-gesteuerten 
3-Walzen-Rundbiege-Techno-
logie liegen auf der Hand: Sie 
ermöglicht einen leistungs-
starken und präzisen Biege-
prozess mit kurzen, flachen 
Endstücken. Alle Rollenwalzen 
werden unabhängig vonein-
ander angetrieben. Durch die 
minimalen Reststücke wird 
das Material effizient genutzt. 
Der Abstand zwischen den 
Walzen lässt sich flexibel auf 
die Material-Gegebenheiten 
einstellen. 3D-Umformungen 
sind in Millimeter-Präzision 

Das Lieferprogramm von AMB Picot umfasst vier Maschinen-Baureihen für die Bearbeitung von 
Blechen in Dicken von einem bis 40 Millimeter und bis zu 6 000 Millimeter Biegebreite. 

ohne Auswalzen möglich. 
Blech- und Profilwerkstücke 
können nach dem Schweißen 
kalibriert werden. 

Müheloses Profilbiegen

Auch für das konische Bie-
gen trichterförmiger Bauteile 
ist die Technologie geeignet. 
Der breite Durchlass zwischen 
den Walzen ermöglicht das 
Biegen von Profilen. Eben-
falls problemlos machbar: 
Das symmetrische Walzbie-
gen komplexer Formen. Dabei 

entsteht keine Verformung 
des Profils. Beim freien Bie-
gen treten keine Delaminie-
rung und kein Druck auf die 
Werkstück-Oberflächen auf. 
Gehärtete, geschliffene, polier-
te Walzenflächen vermeiden 
Oberflächenbeschädigungen. 
Die Bronze-Lagerung der Wal-
zen erlaubt hohe mechanische 
Belastungen. Die Maschinen 
überzeugen zudem durch eine 
einfache Bedienung. Der An-
wender wird dabei durch eine 
Material-Datenbank unter-
stützt. Auch die Programmie-
rung ist leicht und intuitiv.

Die mit hoher Zuverlässigkeit 
und hohem Bedienkomfort ar-
beitenden CNC-gesteuerten 
Drei-Walzen-Rundbiegema-
schinen von AMB Picot sind 
universell und flexibel einzu-
setzen. Mit der Möglichkeit, 
sowohl blanke als auch um-
geformte, tiefgezogene und 
geprägte Bleche, Profile und 
geschweißte Bleche oder Pro-
file als auch moderne Hybrid- 
und Verbundmaterialien be-
arbeiten zu können, eröffnet 
die Drei-Walzen-Technologie 
nicht zuletzt 
dem Leichtbau 
neue Anwen-
dungs- und 
Einsatzfelder.

www.ambpicot.com/de/

Die Mig/MAg-Multipro-
zessschweißgeräte-Serie 
›Titan XQ puls‹ von EWM 
wartet mit einer beson-
deren innovation auf: Sie 
lässt sich digital vernet-
zen. Zudem sind sämtli-
che effizienzsteigernden 
Schweißverfahren von 
EWM in den geräten se-
rienmäßig ohne Aufpreis 
enthalten.

Mit den Geräten der Titan 
XQ puls-Serie macht EWM 
seine Kunden zukunftsfest. 
Neben vielen weiteren di-
gitalen Funktionen sind die 
Geräte über das Welding 
4 .0-Schweißmanagement-
System ›ewm Xnet‹ netzwerk-
fähig. Schweißanweisungen 
lassen sich so etwa direkt vom 
Planungsbüro aus an die Titan 
XQ puls übermitteln – papier-
los und inklusive aller Parame-
ter. Gleichzeitig übernimmt 
die Software ewm Xnet auch 
die oft verpflichtende Bü-
rokratie: Titan XQ puls kann 
mit ewm Xnet einen Großteil 
der bislang zeitaufwändigen 
Schweißnähtedokumentation 
automatisch erledigen, nach-
vollziehbar bis ins Detail für 
jede einzelne Raupe. 

Titan XQ puls arbeitet spritz-
wassergeschützt (IP23) selbst 
unter Extrembedingungen bei 
Regen, Frost und Schnee im 

fahrbar oder stationär mit 
Standfüßen, kein, ein oder 
zwei Gasflaschenhalter, gas- 
oder wassergekühlt sowie ver-
stärkte Pumpe. Kranbar ist Ti-
tan XQ puls serienmäßig. Auch 
das Drahtvorschubgerät lässt 
sich individuell konfigurieren: 
Elektronische Gasmengenre-
gelung, Drahtspulenheizung 
und Drahtreserveanzeige sind 
optional verfügbar.

Am Gehäuse von Titan XQ 
puls fallen insbesondere die 
ergonomischen Griffe zum 
komfortablen Verfahren und 
zum Aufhängen des Schlauch-
pakets auf. Das nach unten 
geneigte Anschlussfeld ge-
gen Abknicken der Leitungen 
und die vielen individuellen 
Befestigungs- und Ablage-
möglichkeiten unterstreichen 
das durchdachte Design. Die 
großen Räder mit Feststell-
möglichkeit gewährleisten, 
dass sich Hindernisse wie auf 
dem Boden liegende Kabel 
oder Schläuche mühelos über-
winden lassen. Aber auch das 
Innenleben überzeugt: Opti-
mierte Luftfüh-
rungen sorgen 
für geringere 
Verschmutzun-
gen. 

www.ewm-group.de

Das Drahtvorschubgerät ist individualisierbar – etwa mit der op-
tionalen Drahtspulenheizung und Drahtreservesensor.

Top-Schweißgerät für industrie 4.0
Schweißdokumentation ist Serie

Temperaturbereich von -25 bis 
+40 Grad Celsius. Angeboten 
werden die Leistungsvarian-
ten 350 A, 400 A, 500 A und 
600 A mit einem separaten, 13 
Kilogramm leichten Drahtvor-
schubgerät.

Die Inverter sind auf harten 
Dauereinsatz im Dreischicht-
Betrieb ausgelegt. Sie gewähr-
leisten eine Einschaltdauer 
von 80 % (Titan XQ puls 350, 
400 und 500). Insbesondere 
die großzügige Dimensionie-
rung von Leistungshalbleitern 
und Kühlung verspricht eine 
lange Lebensdauer und kei-
nen Ärger mit dem Herzen der 
Schweißgeräte. 

Zur Auswahl steht unter an-
derem ein komplett neu ent-
wickelter PM-Brenner in vier 
Ausführungen. Bedientasten, 
Grafikdisplay und LED-Be-
leuchtung des Arbeitsberei-
ches sowie die ergonomisch 
geformte Griffschale mit 
Gummieinsatz versprechen 
ein angenehmes, ermüdungs-
freies Schweißen selbst in 
Zwangslagen. 

Clevere Steuerungen

Drei Steuerungen stehen zur 
Auswahl: Das Premium-Mo-
dell heißt ›Expert XQ 2.0‹. Per 
Click-Wheel-Bedienung brau-
chen in der Klartextanzeige 

nur Schweißverfahren, Mate-
rial, Gas und Drahtdurchmes-
ser gewählt zu werden – die 
für die Schweißaufgabe exakt 
passende Kennlinie folgt auto-
matisch. 

Alle innovativen Schweißver-
fahren von EWM sind bei Titan 
XQ puls serienmäßig im Kauf-
preis enthalten und über jede 
der angebotenen Steuerungen 
anwählbar. Egal ob für Dünn- 
oder Dickblechanwendungen, 
Füll-, Deck- oder Wurzellagen 
oder in Zwangspositionen: Mit 
Titan XQ puls lässt sich jede 
Schweißaufgabe an niedrig- 
bis hochlegiertem Stahl sowie 
Aluminium perfekt erfüllen.

Zur Verfügung stehen seri-
enmäßig forceArc, forceArc 
puls, wiredArc, wiredArc puls, 
coldArc, coldArc puls, rootArc, 
rootArc puls, Positionweld 
sowie MIG/MAG-Impuls- 
und -Standardlichtbogen. 
Sie erleichtern es nicht nur, 
Schweißnähte in kontinuier-
lich hoher Qualität zu fertigen 
– sie können auch für erhebli-
che Arbeitszeit- und Material-
einsparung sorgen.

Der Nutzer muss keine Kom-
promisse eingehen, sondern 
kauft exakt das, was er wirk-
lich benötigt. Zur Auswahl 
stehen: ein oder zwei Draht-
vorschubgeräte, Ausführung 

›Titan XQ puls‹ von EWM lässt sich individuell ausrüsten. Bei-
spielsweise mit zwei Drahtvorschubgeräten.

Die Dreiwalzen-Rundbiege-Technologie ermöglicht einen präzi-
sen Biegeprozess mit kurzen, flachen Endstücken.
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Welt der Fertigung –
mehr muss man nicht lesen

www.weltderfertigung.de

werden. Mazak schätzt, dass Rohre, die 
mit der 3D Fabri Gear III zugeschnitten 
wurden, doppelt so schnell geschweißt 
werden können wie herkömmliche Rohre. 
Durch die automatische Bestimmung der 
optimalen Fokuslage wird ein hochpräzi-
ser Schnitt ermöglicht. Die Maschine ist 
zudem nach dem Done-in-One-Konzept 
ausgelegt und beinhaltet eine optionale 
Gewindebohreinheit, mit der in der glei-
chen Aufspannung zusätzlich Gewinde-
bohrungen eingebracht werden können. 
So lassen sich Fertigungszeiten deutlich 
verkürzen. Als Option 
erhältlich ist zudem ein 
Kettenförderer, der noch 
größere Vielseitigkeit ver-
spricht.

www.mazakeu.de

Mazaks Laserschneidmaschine ›3D Fabri 
Gear III‹ mit 4 kW ist in der Lage, großfor-
matiges Profil- und Rohrmaterial mit ei-
ner maximalen Länge von 8 000 mm und 
– bei entsprechender optionaler Ausrüs-
tung – sogar von mehr als 15 000 mm zu 
schneiden. Die Maschine verfügt über ei-
nen 3D-Schneidkopf, der in fünf Achsen be-
wegt werden kann. Auf diese Weise kann 
sie sowohl offene als auch geschlossene 
Profile schneiden. Der Schneidkopf erzielt 
dank Vertikalschnitt beste Genauigkei-
ten. Dadurch werden absolut bündige 
Rohrstöße ermöglicht, was Schweißzeiten 
kräftig verkürzt und zudem Schweißver-
bindungen mit höherer Festigkeit erzielt 

Profil- und rohrmaterial
perfekt zuschneiden

KW Leistung, ist ausreichend Power vor-
handen, um auch schwerste Zerspanung 
zu meistern. Der hochschwenkbare Sä-
geblattschutz ermöglicht freien Zugang 
zum schnellen Sägeblattwechsel. Auch 
die Einstellung der optionalen Späne-
räumrolle gestaltet sich dadurch wesent-
lich leichter. Zahlreiche optional erhältli-
che Peripherie-Einrichtungen, wie Zu- und 
Abfuhrrollenbahnen, Längenanschläge, 
manuelle Messeinrichtungen sowie elek-
tronische Mess-Systeme erleichtern das 
präzise Arbeiten. Materialauflagestän-
der vereinfachen das Handling sperriger 
Teile. Rollenbahnmodelle sorgen zudem 
dafür, dass automatisiertes Arbeiten kein 
Fremdwort sein muss. Noch komfortabler 
gestaltet sich die Sägeaufgabe mit einem 
elektronischen Längenanschlag. Eine 
vollautomatische Ausführung der VMS 
350 mit Nachschubeinrichtung eignet 
sich ideal für Einzel- und Serienschnitte. 
Die Abschnittlänge und 
Stückzahl wird dazu in 
die SPS-Steuerung einge-
geben und automatisch 
verarbeitet.

www.behringer.net

Mit der ›VMS 350‹ setzt Behringer  Eisele 
auf Präzision und Leistung. Wie bei allen 
anderen Modellen dieser Baureihe auch, 
wird nicht auf das vielfach bewährte 
Schneckengetriebe mit Rotationsaus-
gleich verzichtet. Ein Zusatzspannarm für 
gratarme 90 Grad-Schnitte ist serienmä-
ßig bei jeder VMS-Maschine enthalten.  
Mit dem robusten Schneckenradgetrie-
be und dem Durchzugsstarken, polum-
schaltbarem Drehstrommotor mit 1,4/1,9 

Ein bewährter Klassiker
mit moderner Technik

Energieeffizienz? Ja – aber nicht 
um jeden Preis: Das ist das Motto 
vieler metallverarbeitender Unter-
nehmen, die Produktivität und Kos-
tendruck unter einen Hut bekom-
men müssen. Beispiel Sägetechnik: 
Hier sind Sparmaßnahmen beim 
Stromverbrauch nur dann sinnvoll, 
wenn sie nicht zulasten der Leis-
tungsfähigkeit gehen. Die Kasto 
Maschinenbau gmbH hat darauf 
bei der Entwicklung ihrer neuen 
Baureihe Kastowin besonderen 
Wert gelegt.

Sägeautomaten müssen vielfältige 
Kriterien erfüllen wie eine hohe Zerspa-
nungsleistung, ein breites Anwendungs-
spektrum, geringe Nebenzeiten, perfekte 
Schnittergebnisse, hohe Wiederholgenau-
igkeit, eine einfache Bedienung und eine 
effektive Materialausnutzung. Auch die 
Effizienz spielt in Zeiten zunehmender 
Energiekosten und immer längerer täg-
licher Einsatzzeiten eine wichtige Rolle. 
Schließlich hat der Stromverbrauch einer 
Sägemaschine bereits im einschichtigen 
Betrieb einen beträchtlichen Einfluss auf 
die Betriebskosten – bei zwei oder mehr 
Schichten umso mehr. Doch nicht jede 

Betriebskosten clever optimiert
Deutlich wirtschaftlicher sägen

Maßnahme, die die Energieeffizienz einer 
Maschine verbessert, ist auch im Sinne 
des Anwenders: Oft gehen solche Ideen 
zulasten der Leistungsfähigkeit. Kastos 
Kastowin-Baureihe hingegen überzeugt 
sowohl durch eine hohe Schnittleistun-
gen wie auch durch einen vergleichsweise 
niedrigen Energieverbrauch. 

Energieverbrauch im Fokus

Basis der Entwicklungsarbeit war eine 
gründliche Analyse aller in der Maschine 
verbauten Energieverbraucher. Mit die-
sen Ergebnissen entwarf Kasto eine Reihe 
von Konzepten, wie sich an verschiede-
nen Stellen Energie einsparen ließe. Die-
se Konzepte wiederum wurden in kom-
merzieller Hinsicht bewertet, sprich die 
Mehrkosten bei der Investition und die 
möglichen Einsparungen im Betrieb ge-
geneinander abgewogen. 

Dabei haben sich manche Maßnahmen 
als sinnvoll herausgestellt, manche aber 
auch nicht – und diese wurden wieder 
verworfen. Übrig blieben jedoch einige 
Punkte, mit denen Kasto die Energieef-
fizienz der Baureihe deutlich verbessern 
konnte. Das größte Potenzial lag dabei 
in der Hydraulik. Kasto testete und ver-

glich zunächst Aggregate verschiedener 
Hersteller und entschied sich daraufhin 
für das sparsamste. Dazu realisierten die 
Ingenieure für die Kastowin eine elek-
tromechanische Lösung für den Säge-
vorschub. Die Hydraulik ist nur noch für 
die Werkstück- und Sägebandspannung 
zuständig und muss deshalb deutlich 
seltener angesteuert werden als bisher. 
Dadurch konnte die Gesamtenergiebilanz 
der Maschine um knapp 30 Prozent ver-
bessert werden.

Bei den Sägemotoren werden frequenz-
geregelte Antriebe der Effizienzklasse IE3 
eingesetzt. Damit sind Schnittgeschwin-
digkeiten von zwölf bis 150 Meter pro 
Minute möglich. Gleichzeitig sind die Mo-
toren kompakt gebaut und äußerst spar-
sam. Auch beim Material- und Sägevor-
schub kommen moderne Servoantriebe 
zum Einsatz. Linearführungen und Kugel-
rollspindeln sorgen für eine präzise Kraft-
übertragung mit hohem Wirkungsgrad.

Sämtliche Antriebe werden durch eine 
intelligente Umrichtertechnik geregelt. 
Kasto hat die Frequenzumrichter dazu 
mit einer Zwischenkreiskopplung ausge-
stattet: Überschüssige Energie, die etwa 
beim Abbremsen des Sägemotors ent-
steht, kann damit zurückgewonnen und 
anderweitig im System genutzt werden. 

Auch beim Gewicht der Sägemaschi-
nen haben die Kasto-Ingenieure Hand 
angelegt – denn je mehr Masse bei je-
dem Schnitt bewegt werden muss, desto 
mehr Energie ist nötig. Dynamische Teile 
wie der Sägerahmen sind deshalb mittels 
neuer Methoden bewusst leicht konst-
ruiert, ohne dabei Abstriche bei Schwin-
gungsdämpfung und Laufruhe machen 
zu müssen.

In der Summe schaffen es die verschie-
denen Verbesserungen, die Energieeffi-
zienz der Kastowin-Baureihe auf beein-
druckende Weise zu verbessern. Je nach 
Sägeaufgabe ist der Energieverbrauch 
im Mittel knapp 30 Prozent niedriger als 
bei den vergleichbaren Vorgängermodel-
len. Anwender können damit – abhängig 
von den jeweiligen Ein-
satzzeiten – pro Maschi-
ne mehrere hundert Euro 
an Betriebskosten im Jahr 
einsparen. 

www.kasto.de
Bei der Entwicklung der Baureihe ›Kastowin‹ hat Kasto besonderes Augenmerk auf 
höchste Energieeffizienz gelegt.



 Ausgabe 03. 2018  |  WElt dEr FErtIguNg 49Welt der Fertigung  |  Ausgabe 03. 201848
 Industrie Klebstoffe

Telefon +49 8193 9900-0 
info@DELO.de · www.DELO.de

Führend
durch 
intelligente
Klebtechnik

Spezialist 
für Hightech-Klebe verfahren

Maßgeschneiderte Klebstoffe
  sekundenschnelle Aushärtung, 
somit kurze Taktzeiten
 optimale Prozessanpassung
 Systemlösungen

Individuelle Projektbegleitung

Über 50 Jahre Erfahrung

www.DELO.de/
anwendungsfelder

ren und via Portallader verketten. Durch 
einen pfiffig konstruierten Schwenklader 
wurden bisher erforderliche Bewegun-
gen in der Maschine eliminiert. Vorteile 
sind eine nun fixe Verrohrung der Finish-
Einheiten mit einer stark reduzierten An-
zahl wartungsintensiver Schläuche und 
Energieführungen sowie ein nochmals 
reduzierter Bauraum. Eine verbesserte 
Zugänglichkeit zu allen verbauten Kom-
ponenten, ein niedrigeres Maschinenge-
wicht und eine vereinfachte Maschinen-
reinigung sind die wichtigsten daraus 
resultierenden Merkmale. 

Der Einsatz von bis zu 300 Metern lan-
gen Finishband-Rollen, die eine Standzeit 
von bis zu 37 500 Werkstücken ermög-
lichen, sowie die Entsorgung des ver-
brauchten Finishbandes ohne Maschinen-
stopp führen zu einer außerordentlichen 
Wirtschaftlichkeit der Supfina CenPro S. 

Den Supfina-Entwicklern war es eben-
so wichtig, Supfina-Anwendern das 
Wechseln der werkstückabhängigen 
Ausrüstung zwischen ihren verschiede-
nen Supfina-Maschinen zu ermöglichen. 
Daher können Supfina-Kunden Maschi-
nen der Baureihen CenPro oder CenFlex1 
/ CenFlex2 problemlos mit der CenPro S 
kombinieren. Denn die CenPro S fügt sich 
nahtlos in das Supfina-
Modular-System mit all 
seinen Kosten , Qualitäts- 
und Präzisionsvorteilen 
ein. 

www.supfina.com

Die Schleifwelt Die Schleifwelt

Die idee des Downsizing bei PKW-
Motoren ist mittlerweile Standard 
bei nahezu allen Automobil-Her-
stellern. Denn die Vorteile liegen 
auf der Hand: Ein Motor mit ge-
ringerem Hubraum ist leichter, 
muss weniger Massen bewegen, 
verursacht weniger reibungsver-
luste und benötigt somit weniger 
Kraftstoff. in der Oberflächen-
feinstbearbeitung entstehen durch 
das Downsizing allerdings neue 
und noch höhere Ansprüche an 
die Qualität sowie die Präzision. 
Supfina meistert dies mit der Ent-
wicklung der neuen Superfinish-
Maschine ›CenPro S‹.

Durch das Downsizing werden die Kur-
belwellen-Lager in Durchmesser und Brei-
te kleiner und oft auch härter. Das erhöht 
die Anforderungen an die Oberfläche der 
Haupt- und Pleuellager und deren Mikro-

Superfinish für kleine 
PKW-Kurbelwellen

In der CenPro S können Teile mit einer maximalen Werkstücklänge von 500 Millimeter bearbeitet werden. Dadurch eignet sich die 
Maschine zur Bearbeitung von Kurbelwellen für Motoren bis hin zum Reihenvierzylinder. 

Die ›CenPro S‹ von Supfina erfüllt hohe Qualitätsanforderungen und glänzt mit kurzen 
Taktzeiten bei gleichzeitig geringer Maschinen-Aufstellfläche sowie niedrigen Kosten.

geometrie (Traganteil, Rauigkeit, definiert 
konvexe Querformen, Rundheit, Wellig-
keiten). 

Und genau hier beginnt die große Her-
ausforderung bei der Oberflächenfeinst-
bearbeitung: Die Werkzeuge und Werk-
zeughalter müssen schmaler ausgeführt 
werden, ohne dabei ihre Steifigkeit ein-
zubüßen. Der Superfinish-Prozess muss 
die Oberfläche und die Form des Lagers 
hochpräzise und in Toleranzen von weni-
gen Zehnteln oder Hundertsteln Mikro-
metern herstellen – prozesssicher und zu 
wirtschaftlichen Kosten. 

»Unsere ›Supfina CenPro S‹ meistert 
all diese Anforderungen in bester und 
bewährter Qualität, Präzision und Wirt-
schaftlichkeit. Sie ist zwar ganz schön 
klein, aber eben doch großartig«, so Oliver 
Hildebrandt, Geschäftsführer der Supfina 
Grieshaber GmbH & Co. KG. 

Basierend auf der ›Supfina CenPro‹, die 
seit mittlerweile fast 20 Jahren weltweit 
einen Spitzenplatz in der Kurbelwellenbe-

arbeitung einnimmt und stets weiterent-
wickelt und optimiert wurde, gelang mit 
der CenPro S die konsequente Umsetzung 
des Downsizing-Gedankens: Die maxima-
le Werkstücklänge beträgt 500 mm und 
eignet sich somit zur Bearbeitung von 
Kurbelwellen für Motoren bis zum Rei-
henvierzylinder. 

Der Hub der Pleuellager-Finish-Einhei-
ten mit bis zu 100 mm (OT-UT) sowie ein 
Hüllkreis bis 200 mm ermöglichen sogar 
das Finishen von Kurbelwellen drehmo-
mentstarker Motoren, wie zum Beispiel 
V6 oder V8. Die CenPro S erreicht die 
hohen Qualitätsanforderungen mit kur-

zen Taktzeiten bei gleichzeitig geringer 
Maschinen-Aufstellfläche und niedrigen 
Kosten. 

Weniger Platzbedarf

Die Aufstellfläche der modular aufge-
bauten Maschine konnte gegenüber der 
Supfina CenPro um 36 Prozent reduziert 
werden. Pro Station bedeutet das eine 
Länge von nur noch 2,10 m bei einer Breite 
von 2,00 m. Sie lässt sich durch die schma-
le Bauart auch mit zwei oder drei Statio-
nen sehr gut in Fertigungslinien integrie-

Die CenPro S fügt sich nahtlos in das Supfina-Modular-System mit all seinen Kosten, 
Qualitäts- und Präzisionsvorteilen ein.
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Fanar, ein Hersteller von Zerspan-
werkzeugen für die Metallbear-
beitung, hat sich zum Ziel gesetzt, 
innerhalb von 72 Stunden sogar 
individuelle Präzisionswerkzeuge 
liefern zu können. Möglich wird 
dies dank moderner CNC-Schleif-
technik von Anca.

Fanar S.A. gehört zu den erfolgreichs-
ten Werkzeugherstellern in Europa. Das 
in Polen ansässige Unternehmen bietet 
ein umfangreiches Sortiment an Schneid-
werkzeugen zum Bohren, Fräsen, Drehen 
und Gewindeschneiden in hoher Qualität 
an. Um dieses Qualitätslevel stetig ge-
währleisten zu können, investiert Fanar 
in moderne Technologien. So beispiels-
weise in die ›MX7 Linear‹ von Anca. Die 
MX7 Linear vereint Produktivität und Fle-
xibilität – genau das, was Fanar gesucht 
hat, um kundenspezialisierte, Werkzeuge 
innerhalb von 72 Stunden nach Auftrags-
eingang liefern zu können. Ausgestat-
tet mit Linearmotoren ist die vielseitige 
CNC-Schleifmaschine das zuverlässige 
Arbeitstier im Fanar-Werk. Ihre leistungs-
starke 38kW-Dauermagnetspindel bietet 
ein hohes Drehmoment bei niedrigen 
Drehzahlen – das ist unter anderem ideal 
beim Schleifen von Hartmetall. Zudem er-
möglicht die MX7 Linear, unterschiedliche 
Losgrößen mit minimalen Einrichtzeiten 
zu bearbeiten. Zu den praktischen opti-
onalen Features gehört unter anderem 
der Robomate-Lader, ein einheitliches 

Die CNC-Schleifmaschine ›MX7 Linear‹ von Anca ist mit neuesten Technologien aus-
gestattet, die es ermöglichen, selbst komplexe Werkzeuge in kurzer Zeit mit hoher 
Präzision fertigzustellen. 

in 72 Stunden zum Fräswerkzeug
CNC-Schleifmaschine macht Tempo

Automationssystem für sämtliche CNC-
Schleifmaschinen von Anca, das auf dem 
Fanuc LR Mate (200iC) basiert. Durch sei-
ne Wendigkeit und hohe Präzision ist er 
ideal zum Laden von Teilen mit komplexer 
Form, die herkömmlichen Ladesystemen 
Probleme bereiten. Mit der vollumfassen-
den Roboter-Automation stellt Robomate 
eine hochvolumige Produktion von Präzi-
sionsteilen sicher. Damit Fanar die gleich-
bleibend hohe Präzision gewährleisten 
und einfach protokollieren kann, nutzt 
das Unternehmen das Werkzeugmesssys-
tem ›Laserplus‹ für exakte automatische 
Messungen im laufenden Schleifprozess, 
ohne die Werkzeuge aus der Maschine 

nehmen und damit den Vorgang unter-
brechen zu müssen. Das ermöglicht eine 
personallose Produktion. Desweiteren 
greift Fanar auf Ancas Statistische Pro-
zesskontrolle (SPC-Software) zurück. Die 
Software überwacht und wertet gewähl-
te Parameter während des Schleifpro-
zesses aus, um sicherzustellen, dass das 
Werkzeug innerhalb der Toleranzgrenzen 
bleibt. Die Ergebnisse wer-
den graphisch dargestellt. 
Dadurch gelingt es Fanar, 
die Normen ISO 9001 und 
ISO/TS 16949 zu erfüllen. 

www.anca.com
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Die Schleifwelt

Telefon: +49 (0) 7127 95720-0 
Fax: +49 (0) 7127 95720-28 
E-Mail: info@cnc-technik-weiss.de 
Web: www.cnc-technik-weiss.de 

CNC-Technik Weiss GmbH 
Neckarstraße 10 
72666 Neckartailfingen 
 

Für jede Anforderung die passende Maschinenlösung. 

Weiss Rundschleifmaschinen 

 Universal Rundschleifmaschinen 

 Konventionelle Rundschleifmaschinen 

 CNC-Rundschleifmaschinen 

 Sonder-CNC-Rundschleifmaschinen 

Unsere Rundschleifmaschinen sind mit vielen Erweiterungen wie  
z. B. B-Achse, C-Achse, Automatisierung, Inprozeßmessung und 
Wuchten erhältlich. Die Wahl der Spitzenweite reicht von 400 – 
2000 mm und die der Spitzenhöhe von 180 – 320 mm.  

Kundenspezifische Lösungen zeichnen unsere Rundschleifmaschi-
nen aus, dazu erhalten Sie eine schleiftechnische Beratung mit 
kundenorientiertem Service. Unser Portfolio wird abgerundet 
durch den Verkauf von Karstens Rundschleifmaschinen, wahlweise 
technisch geprüft oder komplett neu aufgebaut mit zeitgemäßer 
Technik.     

zahlen bis zu 12 000 min-1 zulässt, und 
dem in den Schleifsupport integrierten 
Überkopfabrichter werden kürzeste Pro-
zesszeiten erzielt. Schleifscheiben und 
Diamantabrichtrollen können mit einem 
Doppelgreifer simultan eingewechselt 
werden. Die kontinuierlich abgerichtete 
Schleifscheibe ermöglicht hohe, profilt-
reue Abtragsraten bei langen Schnitten. 
Zusätzliche Zeiteinsparung wird durch 
den Überkopfabrichter erzielt, indem der 
Abrichtvorgang nach dem Schleifzyklus 
und die Bewegungszeiten zum Abrichter 
eliminiert werden. Eine optimale Kühl-
mittelzufuhr erfolgt über die zweiachsig 
gesteuerte Düse. Für Bohr- und Fräswerk-
zeuge stehen Düsen am Schleifsupport 
und eine Kühlmittelzufuhr durch die 
Spindel zur Verfügung. Mit dem optio-
nal erhältlichen Düsenwechsler lässt sich 
die Kühlmittelzufuhr ideal dem Prozess 
anpassen. Optional steht ein Identifi-
kationssystem für Schleifscheiben und 
Werkzeuge zur Verfügung. Vor dem Be-
ladevorgang werden die auf einem RFID-
Chip gespeicherten Daten 
eingelesen. Beim Entladen 
der Schleifscheibe wird 
der Chip mit den aktuellen 
Daten beschrieben. 

www.maegerle.com

integrierten Werkzeugwechsler in Portal-
bauweise mit 66 Positionen ausgestattet. 
Das skalierbare Werkzeugmagazin kann 
in der Projektierungsphase zusätzlich 
an die Kundenbedürfnisse angepasst 
werden. Das Magazin wird flexibel mit 
unterschiedlichen Schleifscheiben, Diam-
antrollen, Messtaster und Werkzeugen 
für Bohr- und Fräsbearbeitung beladen. 
Mit der Hochleistungsspindel, die Dreh-

Mit der Fünfachs-Schleifmaschine ›MFP 
51‹ hat Mägerle ein Schleifzentrum im 
Portfolio, das bezüglich Flexibilität und 
Ausstattungsmerkmalen Maßstäbe setzt. 
Das robust konzipierte Schleifzentrum ist 
in seiner Grundausstattung mit einem 

Schleifzentrum für 
komplexe Werkstücke

Höchste Ansprüche an Präzi-
sion und Leistungsgfähigkeit 
beim Schleifen großer Werkstü-
cke verspricht der Schleifmaschi-
nenhersteller Okamoto mit der 
Doppelständer-Schleifmaschine 
›ACC-208CHiQ‹.

Bei der Entwicklung der ACC-208CHiQ 
lagen die Schwerpunkte unter anderem 
auf Kompaktheit, Präzision und hoher 
Leistungsfähigkeit. So lassen sich bis zu 
ein Meter breite Werkstücke hochgenau 
schleifen. Dazu können die Querführun-
gen mechanisch eingestellt werden und 
sind jederzeit einfach nachjustierbar. Es 
muss nicht über die CNC-Steuerung kom-
pensiert werden, was den Vorteil einer 
höheren Oberflächengüte sowie Ebenheit 
hat. Gegen mechanische Schwingungen 
und Vibrationen setzt Okamoto bei der 15 
Tonnen schweren Anlagenkonzeption ein 

Höchste Ansprüche an Präzision beim 
Schleifen großer Werkstücke verspricht 
die ›ACC-208CHiQ‹ von Okamoto.

Experte für großes und Präzises
Mühelos zu Top-Oberflächengüten

Maschinenbett aus speziell gegossenem 
Mineralguss ein. Die Antriebsleistung 
des Motors ist mit 22 kW rund dreimal so 
hoch wie bei ähnlichen Standard-Ständer-
maschinen. Weiterhin sind alle Führun-
gen auf äußerste Präzision und ruhigen 
Lauf ausgelegt – trotz hoher möglicher 
Verfahrgeschwindigkeiten. Die Gerad-

heitsmessdaten liegen bei 0,8 μm auf 
900 mm. Neben dem Standard-Zubehör 
bietet Okamoto ein breites Spektrum an 
optionalen Zusatzkomponenten an. Das 
sind unter anderem Kühlmittelkonzepte 
mit Magnetabscheider, automatischer 
Flüssigkeitstemperaturregelung, auto-
matischem Papierfilter sowie Ölnebel-
abscheider, Elektro-Permanent-Magnet, 
Maschinentisch mit T-Nuten et cetera. 
Die benutzerkonzipierte iQ-Software ver-
einfacht die Dateneingabe über Touch-
Screen extrem, was die Einrichtzeiten 
deutlich reduziert. So werden beispiels-
weise durch die Eingabe der Schleifschei-
benparameter je nach Ap-
plikation automatisch die 
dazu passenden Schnitt-
daten und Abrichtwerte 
erstellt. 

www.okamoto-europe.de



 Ausgabe 03. 2018  |  WElt dEr FErtIguNg 53Welt der Fertigung  |  Ausgabe 03. 201852

Die Welt der Messtechnik 
Di

e 
W

el
t d

er
 M

es
st

ec
hn

ik

Für viele Unternehmen stellt die voll-
ständige und dokumentierte Prüfung 
homokinetischer Gelenke, mit allen 
Merkmalen der Kugelbahnen und der 
Käfigbahn, eine hoch komplexe Aufgabe 
dar. Häufig werden eigens entwickelte 
und hergestellte manuelle Messeinrich-
tungen einschließlich der erforderlichen 
Justier - und Kalibriereinrichtungen ein-
gesetzt. Die Herstellung dieser Geräte ist 
aufwendig, die Anwendung kompliziert. 
Auch die technologischen Aspekte und 
Anforderungen der Automobilindustrie 
bezüglich der Messdatenerfassung zei-
gen diesen Prüfverfahren Grenzen auf. 

Ein Koordinatenmessgerät der Reihe 
›Reference‹ von Leitz kombiniert mit 
der Messsoftware ›Quindos 7‹ prüft mit 
scannendem Tastkopf die Bahnen hin-
gegen vollautomatisch und anwende-
runabhängig. Kugelbahnen und Verzah-
nungen der Gleichlaufgelenke werden 
mit dieser Messlösung schnell und effi-
zient gescannt und ausgewertet. Auch 
die Geometrien der Werkzeuge können 
mit der Leitz Reference einfach geprüft 
werden. Um die Messungen so einfach 
wie möglich zu gestalten, stellt Hexagon 
Manufacturing Intelligence bei der Pro-

gleichlaufgelenke einfach prüfen  
industrielösung statt Eigenbau

grammierung der Messsoftware Quindos 
7 umfangreiche Möglichkeiten der Para-
metrisierung zur Verfügung. 

Für ein großes Teilespektrum

Das Prinzip dahinter: Alle Merkmale der 
Gleichlaufgelenke, die im Prüfplan oder in 
der Zeichnung angegeben sind, wie zum 
Beispiel Anzahl der Kugelbahnen, hori-
zontales und vertikales Profil der Bahnen 
sowie Regelgeometrien, lassen sich durch 
Parameter beschreiben. Damit wird ein 

vielfältiges Spektrum an Bauteilen abge-
deckt, ohne dass hunderte von Messpro-
grammen erstellt werden müssen. 

Das vertikale Profil der Kugelbahnen ist 
zum Beispiel in der Regel kreisförmig. Das 
horizontale Profil der Bahnen ist entwe-
der kreisförmig, gotisch oder elliptisch. 
Der Anwender gibt auf der Softwareober-
fläche nur noch ein, welche Form im je-
weiligen Fall vorliegt. Der Nutzer kann 
alle Parameter zur Beschreibung der Mes-
saufgabe auf der Quindos-Oberfläche 
eingeben, woraufhin die Software das 
Messprogramm selbstständig generiert. 

Darüber hinaus bietet die Lösung von 
Hexagon die zusätzliche Berechnung von 
Prozessfähigkeiten. Die Messdaten, die 
mit der Leitz Reference erzeugt wurden, 
werden automatisiert im zertifizierten 
qs-Stat-Format abgelegt. Im Anschluss 
erfolgt die Auswertung der Prozessfähig-
keit mit der etablierten Statistiksoftware 
von ›Q-DAS‹. 

Die Kombination aus dem hochpräzisen 
Koordinatenmessgerät Leitz Reference 
und der leistungsstarken Messsoftware 
Quindos 7 trägt dazu bei, dass Messpro-
zesse in der Qualitätssi-
cherung von Gleichlauf-
gelenken vereinfacht und 
somit die Durchlaufzeiten 
deutlich reduziert werden.

www.wenzel-group.com

Das Drehmoment kann mithilfe von gleichlaufgelenken gleichmäßig von einer Welle auf eine andere Welle 
übertragen werden – unabhängig davon, in welchem Beugungswinkel die eine Welle zur anderen steht. Sie 
bestehen in der regel aus sechs Kugeln, die sich zwischen einer Kugelbahn und einer Achsnabe bewegen. Ein 
Kugelkäfig umschließt die Kugeln und hält sie in ihrer Bahn. Die automatisierte Messung dieser komplexen 
Bauteile kann schnell mit dem universell einsetzbaren Koordinatenmessgerät ›reference‹ von Leitz und der 
Software ›Quindos‹ durchgeführt werden. 

Der ungebrochene Trend zur Mi-
niaturisierung erfordert ständig 
feinere Komponenten. Dabei ist 
eine extrem präzise und wirtschaft-
liche Herstellung der komplexen 
Produkte gefordert. Mowidec-TT 
von Schwartz tools and more trägt 
entscheidend dazu bei.

Zentraler Bestandteil einer präzisen Fer-
tigung ist das Ausrichten der Spindeln in 
Drehmaschinen. Viele Unternehmen set-
zen dabei eine Messuhr ein. Das ist sehr 
zeitaufwendig und stark vom Wissen so-
wie der Routine des Bedieners abhängig. 
In manchen Positionen steht die Messuhr 
auch auf dem Kopf. Ist sie gar völlig ver-

Mit ›Mowidec-TT‹ von Schwartz tools and more können an Drehautomaten Haupt-, 
Gegen- und Werkzeugspindeln einfach, schnell und präzise zentriert werden. 

Spindeln fix ausrichten
Besser als Messuhren

zu beheben, muss der Anwender die Ach-
se mit Hilfe der Maschinensteuerung um 
die Hälfte des Wertes korrigieren. Für die 
Ausrichtung der waagrechten Achse wird 
das System auf null zurückgesetzt und 
die Spindel mit dem Sensor um 90 Grad 
an den dritten Prüfpunkt gedreht. Da nun 
der tatsächliche Verfahrwert angezeigt 
wird, muss die Achse um den gesamten 
Anzeigewert korrigiert werden. Das Sys-
tem kann neben CNC-
Langdrehautomaten auch 
auf Mehrspindel-, Rund-
takt- oder Verzahnmaschi-
nen eingesetzt werden. 

www.schwartz-tools.de

deckt, muss sie der Bediener mit einem 
Spiegel ablesen. Mit ›Mowidec-TT‹ von 
Schwartz tools and more müssen keine 
Kompromisse eingegangen oder stun-
denlanges Ausrichten in Kauf genommen 
werden: Die digitale Anzeige und eine 
Messgenauigkeit von 2 μm sorgen für 
höchste Genauigkeit. Dabei werden mehr 
als 80 Prozent der Zeit eingespart. Grund 
dafür ist die einfache Handhabung: Zu 
Beginn platziert der Einrichter das Steuer-
gerät mit gut lesbarer Displayanzeige per 
Magnethalterung am Maschinenkörper 
in seiner Sichtweite. Dank des integrier-
ten Akkus kann das Zentriergerät flexibel 
verwendet werden. Nach der Platzierung 
wird der passende Sensoraufnahmering 

auf der Spindel angebracht. Dabei bietet 
Schwartz tools and more verschiedene 
Ringe für unterschiedlichste Drehautoma-
ten an. Nun muss die kontaktlose Trans-
versalsonde parallel zur Lage der Achsen 
gedreht und in 0,4 bis 0,6 mm Entfernung 
zum Werkzeug mit der Feststellschrau-
be fixiert werden. Der Bediener braucht 
nur drei Punkte, um die Spindel exakt zu 
positionieren: Dabei startet der Prüfvor-
gang senkrecht über dem Werkzeug. An 
diesem ersten Punkt setzt der Anwender 
mit der Reset-Taste den Anzeigewert auf 
null. Nach einer Drehung des Sensors um 
180 Grad zeigt das Steuergerät die Zen-
trierungsdifferenz an der senkrechten 
Achse an. Um diesen Durchmesserfehler 

Mit dem Koordinatenmessgerät ›Reference‹ von Leitz können Kugelbahnen mithilfe 
einer Funktionskugel gescannt werden, die der Kugel entspricht, die später darin läuft.

Mit dem scannenden Tastkopf werden die verschiedenen Merkmale schnell und prä-
zise erfasst.
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mit g6 Qualität, Zweiflach, 
axiale und radiale Bohrungen, 
Passfedernut, Triggerrad und 
Passlager. Die Überprüfung 
einer Nockenwellenmessma-
schine geht schnell und ein-
fach: Welle einspannen und 
das Messprogramm an dem 
entsprechendem Merkmal ab-
laufen lassen. Die ermittelten 
Werte werden folglich mit den 
Werten des Kalibrierscheins 
verglichen. Eingesetzt werden 
kann die Referenznockenwelle 
selbstverständ-
lich in Nocken-
w e l l e n m e s s -
m a s c h i n e n 
aller Fabrikate.

www.mahr.de

Sekunden. Wichtiger Bestand-
teil einer genauen Fertigung 
ist eine gut funktionierende 
Messtechnik. Allerdings war 
sie bislang häufig ausgelagert, 
statt in den laufenden Prozess 
integriert zu sein. Der neue 
Heidenhain-Specto ST 3087 RC 
erhöht die Produktivität und 
Effizienz nun insbesondere in 
den Anwendungen, in denen 
es aus Zeit- oder Genauigkeits-
gründen nicht möglich ist, das 
Werkstück auf eine separate 
Vorrichtung zu spannen und 
dort den Bearbeitungsgang 
zu überprüfen. Stattdessen in-
tegriert er den 
Messvorgang 
direkt in den 
Produktionsab-
lauf.

www.heidenhain.de
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Die Welt der Messtechnik

Ganz besonders für An-
wendungen unter rauen 
Umgebungsbedingungen 
eignet sich der Messtaster 
›Specto ST 3087 RC‹ von 
Heidenhain. Dafür verfügt 
er über einen speziellen 
Schutz seiner empfind-
lichen Messtechnik. So 
können Messvorgänge di-
rekt im Produktionsablauf 
stattfinden

Für die In-Prozess-Messun-
gen sogar in zerspanenden 
Fertigungsbereichen verfügt 
der Heidenhain-Specto ST 
3087 RC über ein spezielles 
Gehäuse. Es nimmt in der Ru-
heposition den Messbolzen 
und einen Faltenbalg auf, der 
um den Messbolzen herum-
liegt. Eine Spritzschutzkappe 
verschließt in der Ruhepositi-

geeignet zur in-Prozess-Messung
Messtaster mit speziellem Schutz

on zudem die Ausfahröffnung 
für den Messbolzen im Ge-
häuse. Für eine Messung, die 
im Normalfall bei abgeschal-
teter Kühlschmierung erfolgt, 
fährt nur der Messbolzen im 
Faltenbalg durch Beaufschla-
gung von Druckluft aus dem 
Gehäuse heraus. So ist er auch 
während der Messung gut 
geschützt. Die optische Ab-
tastung liefert hochgenaue 
Positionswerte mit einer maxi-
malen Abweichung von ± 1 μm 
bei 30 mm Messweg. Durch 
den Messweg von 30 mm und 
die hohe Genauigkeit über den 
gesamten Messweg können 
unterschiedliche Bauteile auf 
der gleichen Vorrichtung ver-
messen werden. Die optische 
Abtastung in Verbindung mit 
der Kugelführung ermöglicht 
außerdem eine gleichblei-

bende Wiederholgenauigkeit 
beim Antasten von schrägen 
Oberflächen. Die Zykluszeit 
für Messungen liegt unter 1,5 

Klar strukturiert und leis-
tungsstark, so präsentiert 
sich das CNC-gesteuerte 
Garant CM1-Konturmess-
gerät der Hoffmann Group. 
Das Messsystem bietet für 
das untere Preissegment 
eine sehr lange Taststrecke 
von 190 Millimetern und 
eine bemerkenswerte Aus-
stattung.

Beim Konturmessgerät ›Ga-
rant CM1‹ sind sowohl die X- 
als auch die Z-Achse über eine 
CNC-Steuerung programmier- 
und steuerbar. Optional ist das 
Gerät zusätzlich mit einem 
CNC-steuerbaren Y-Tisch er-
hältlich. Dadurch steht ein be-
sonders großes Messvolumen 
zum Abtasten der Werkstücke 
zur Verfügung. Ein klares De-
signkonzept und ein intelli-

itiv. Optionale Zusatzfunkti-
onen ermöglichen es, Daten 
bequem ein- und auszule-
sen und DXF-Daten mit den 
gemessenen Ist-Werten zu 
vergleichen. Mit der Zusatz-
funktion ›Topdown‹ und einer 
Doppel-Tastspitze kann in nur 
einem Messablauf die obere 
und untere Kontur eines Bau-
teils aufgenommen werden – 
das ist komfortabel und spart 
Zeit. Das elegante Garant 
CM1-Konturmessgerät steht 
stabil auf einem Sockel aus 
massivem Granit und liefert 
mit seinem robusten optisch 
inkrementel-
len Messsys-
tem absolut 
z u v e r l ä s s i g e 
Ergebnisse.

www.hoffmann-group.com

Das Konturmessgerät ›Garant CM1‹ überzeugt mit Top-Leistung.

CNC-gesteuert zum Messergebnis
Konturmessung mit viel Komfort

gentes Kabelmanagement 
sorgen für Übersichtlichkeit 
und einen aufgeräumten Ge-
samteindruck. Auch bei der 
Benutzerfreundlichkeit kann 
das Konturmessgerät punk-
ten. Die Bedienung erfolgt 

über eine eigens für dieses 
System entwickelte Software, 
deren Benutzeroberfläche in 
Anlehnung an gängige An-
wendersoftware gestaltet 
ist. Das macht die Arbeit mit 
dem Gerät einfach und intu-

Härteprüfer für 
hartes Material

Das Härteprüfgerät ›HR-530‹ 
von Mitutoyo wartet mit einer 
Fülle an Funktionen und großer 
Nutzerfreundlichkeit auf. Die 
Prüfkraft wird motorisch und 
sensorgesteuert angelegt und 
kann bis 187,5 kg vorgewählt 
werden. Bis zu zehn Prüfabläu-
fe lassen sich für ultraschnelle 
Messungen mit  einem einzi-
gen Knopfdruck vorkonfigurie-
ren. Obendrein kann der Nutzer 
über 10 000 Testergebnisse im 
internen Speicher des Geräts 
ablegen. 16 Sprachen stehen 
für die Menüführung zur Wahl.  
Doch mit dem HR-530 können 
nicht nur Rockwell-Messungen 
durchgeführt werden. Er er-
möglicht zudem Brinell Tiefen-
messungen (HBT) sowie norm-
gerechte Brinelleindrücke. Und 
mit dem optionalen Jominy-
Tisch eignet sich der HR-530 
sogar für die Durchführung 
von Stirnabschreckversuche. 

Mit dem schmalen, schnabel-
förmigen Auslegerarm lassen 
sich innen und  außen liegende 
Testpunkte erreichen. Innen-
messungen kann der HR-530 
bei Durchmessern ab 22 mm 
ausführen.  Alle Funktionen 
steuert der Nutzer über ein 
großes Farb-Touchdisplay, 
dessen Oberfläche durch Re-
gisterkarten strukturiert ist. 
Eine vereinfachte Ansicht un-
terstützt Serienmessungen. 
Testergebnisse 
lassen sich per 
USB-Stick auf 
externe Rech-
ner übertragen. 

www.mitutoyo.de

Messmaschinen 
perfekt prüfen

Weltweit werden jedes Jahr 
über 100 Millionen Nocken-
wellen produziert, die mit Wel-
lenmessmaschinen überprüft 
werden. Doch auch eine regel-
mäßige Kontrolle der Messge-
räte ist unerlässlich: Dafür hat 
Mahr eine Referenznocken-
welle gestaltet, mit der die 
Messmaschinen kontrolliert 
werden können. Somit wird 
die Fertigungsqualität der 
Nockenwellen gesichert und 
Ausschuss verhindert. Jede 
Referenznockenwelle kann 
optional durch ein DAkks-Re-
ferenzlabor für Längenmess-
technik kalibriert werden. Mit 
einer Länge von 39 cm verfügt 
die Referenznockenwelle über 
alle weltweit gängigen No-
ckenformen. Weitere Merkma-
le sind C-Referenzen, konkave 
und konvexe Nocken, Schräg-, 
Doppel- und Dreifachpumpen-
nocken sowie Exzenter, Lager 

www.HSK.com
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... und wir geben weiter Gas!
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Goodie: Industrie 4.0

Gehälter ist, umso besser kann 
ein Unternehmen Liquidität 
durch die dreimonatige Insol-
venzvorfinanzierungsphase 
aufbauen. 

Unternehmen, die zuvor we-
sentlich mehr Mitarbeiter be-
schäftigten als vor dem Abbau 
der Stellen, tragen eine hohe 
Last an Pensionsrückstellun-
gen. Durch diese Zahlungsbe-
lastung samt der hinzukom-
menden jährlichen Zinslast 
bleibt das Unternehmen in der 
Auszahlungsphase verhaftet. 
Dies kann im Wege des Insol-
venzplans korrigiert werden.

Rechtssubjekte, die einem 
Rechtsträgererhalt unterlie-
gen und in einer Eigenverwal-
tung ihre Zulassung verlieren 
würden, sind für die Sanierung 
ebenfalls geeignet. Hierzu zäh-
len Apotheker, Rechtsanwälte, 
aber auch Krankenhäuser so-
wie Mannschaften im Profi-
sport, die sonst die Ligazuge-
hörigkeit verlieren.

Nach einer Sanierung unter 
Insolvenzschutz steht ein In-
dustrieunternehmen schließ-
lich doppelt gestärkt da. 
 Einerseits hat es sich finanziell 
„grundüberholt“; andererseits 
hat es sein Geschäftsmodell 
grundlegend neuausgerichtet, 
um sich abermals eine wett-
bewerbsfähige Position am 
Markt zu sichern. Eine solche 
Transformation gelingt jedoch 
in den wenigsten Fällen allein 
aus dem Unternehmen heraus, 
sodass Hilfe von externer Seite 
benötigt wird. 

Eine Sanierung unter Insol-
venzschutz im Sinne einer „Hil-
fe 4.0“ sollte daher stets unter 
der Prämisse erfolgen, dass ein 
externer Berater den Prozess 
der Transformation begleitet, 
um disruptive Auswirkungen 
zu verhindern oder zumindest 
abzufedern. Dieser sollte zu-
dem auch Kenntnisse sämtli-
cher zur Verfügung stehender 
rechtlicher Mittel haben, um 
diese für das 
Unternehmen 
ausschöpfend 
nutzen zu kön-
nen.

www.buchalik-broemmekamp.de

industrie 4.0 – Chancen und risiken
geschäftsmodelle neu bewerten!

Damit der Anschluss an die 
Digitalisierung gelingt, müs-
sen traditionell aufgestellte 
Unternehmen die fortschritt-
lichen Entwicklungen der Di-
gitalisierung implementieren. 
Neue Technologien erfordern 
jedoch ein konsequentes Um-
denken: Bislang bewährte 
Geschäftsmodelle müssen 
vollkommen neu überdacht 
werden, was viele Unterneh-
men vor eine große Herausfor-
derung stellt. 

Zahlreiche neue Unterneh-
men zeichnen sich besonders 
dadurch aus, vollständig neue 
Wege einzuschlagen und sich 
stetig neu zu erfinden. Wie 
brutal der Markt sich innerhalb 
kürzester Zeit ändern kann, 
veranschaulicht am besten der 
Wandel des Mobiltelefons. Die 
Markteinführung des Smart-
phones – namentlich des iPho-
nes – ist gerade einmal zehn 

Jahre her. Dem damaligen CEO 
von Nokia, Olli-Pekka Kallas-
vuo, wird aus dieser Zeit das 
Zitat »Seit wann kann Apple 
Mobiltelefone bauen?« zuge-
schrieben. Dieser Satz und die 
dahintersteckende Ignoranz 
des veränderten Produkts 
›Smartphone‹, war der Anfang 
vom Ende des einstigen Welt-
marktführers Nokia. 

richtig reagieren

Dass man darauf auch an-
ders reagieren konnte, zeigte 
Samsung. Deren CEO verlang-
te von seiner Entwicklungs-
abteilung „so etwas“ auch 
sofort zu bauen, koste es was 
es wolle. Insgesamt ist der 
Siegeszug des Smartphones 
das bis heute eindrucksvollste 
Beispiel, wie Disruption Märk-
te durcheinanderwirbelt und 

Gelingt Unternehmen nicht die erfolgreiche und nachhaltige Transformation in die Industrie 4.0- 
Welt, drohen ihnen neue und innovativere Unternehmen den Rang abzulaufen. 

mit welcher Schnelligkeit dies 
passiert. Auf Handelsplattfor-
men vollzieht sich der Wandel 
ähnlich schnell. E-Commerce-
Platzhirsche wie Google oder 
Ebay stellen zwei eindrucks-
volle Beispiele dar. 

Google veränderte den Wer-
bemarkt weltweit in einzig-
artiger Weise: Wenn ein Un-
ternehmen beispielsweise in 
Bremen im Winter für Skier 
Werbung machen möchte und 
sich der klassischen Zeitungs-
beilage bedient, wird es große 
Streuverluste zu verzeichnen 
haben, sofern man den Ein-
wohnern der norddeutschen 
Hansestadt allgemein unter-
stellt, dass Skisport bei Ihnen 
wenig Popularität genießt. 

Platziert ein Unternehmen 
jedoch seine Werbung ziel-
gerichtet auf Rechnern in 
Bremen, auf denen in letzter 
Zeit ein Schlagwort aus dem 

Bereich Ski, Wintersport, Tirol, 
Liftpreise et cetera aufgerufen 
wurde, sinken die Streuverlus-
te dramatisch. 

Die Disruption zeigt sich am 
deutlichsten im Verhältnis 
zwischen Konsument und Pro-
duzent: Hier sind verschiedene 
vermittelnde Plattformen hin-
zugetreten, wie zum Beispiel 
Zalando, HRS oder Amazon. 
Diese verändern den Wettbe-
werb stark, sind selbst aber 
nicht an der Produktion betei-
ligt. 

Hier wird deutlich, warum 
›to disrupt = unterbrechen‹, 
die treffende Grundlage zum 
Nomen ›Disruption‹ bildet. Es 
wird nämlich die Beziehung 
zwischen Produzent und Kun-
de unterbrochen. Der Betrei-
ber der Plattform gestaltet 
die Preismodelle und gibt die 
Vorgaben an den Produzen-
ten. Dieser muss sich folglich 
ernsthaft überlegen, ob es 
Sinn macht, sein Geschäfts-
modell danach auszurichten. 
In der Regel wird hier nämlich 
primär über den Preis verkauft. 
HRS sortiert regelmäßig da-
nach die Hotelangebote und 
Check24 die Mietwagen.

Flexibel agieren

Zwei Schlüsselfähigkeiten 
sind für eine erfolgreiche Um-
stellung auf Industrie 4.0 be-
sonders bedeutsam, nämlich 
Flexibilität und Geschwindig-
keit. Die digitale Transformati-
on verlangt von Unternehmen 
insofern ein hohes Maß an 
Flexibilität, als dass diese sich 
mittels neuer Tochterunter-

nehmen, neuer Projekte oder 
Kollaborationen weiterentwi-
ckeln und durch ein agiles Ver-
halten verändern. In Bezug auf 
die Schnelligkeit, sind diejeni-
gen Unternehmen gefragt, die 
neue Hypes wahrnehmen und 
diese sofort umsetzen können. 

Jedoch sollte das Befolgen 
von Trends nicht ausschließli-
ches Geschäftsmotiv darstel-
len; oftmals stellt sich dies als 
wenig erfolgversprechend und 
sogar äußerst riskant heraus, 
da Kunden nicht immer zuver-
lässig prognostizierte Trends 
adaptieren. So hat sich der 
Buchmarkt mit dem E-Book 
bald um Kopf und Kragen in-
vestiert, der Kunde die Produk-
te anschließend aber nicht im 
angestrebten Maße wahrge-
nommen.

Bisher galten beide Schlüssel-
fähigkeiten primär für Unter-
nehmen im Consumerbereich. 
Entsprechend schnell erfasste 
diese auch eine Disruptions-
welle, die ihnen eine schnel-
le Reaktion abverlangte, um 
sich mittels Transformation 
auf die neuen Marktgegeben-
heiten schnell einzustellen. 
Die Digitalisierung außerhalb 
des Konsumentenbereiches 
hingegen schreitet zwar we-
sentlich langsamer voran, da 
die Marktzugangsvorausset-
zungen in der Industrie, ins-
besondere für Start-ups, we-
sentlich höher liegen und eine 
größere finanzielle Barriere 
darstellen. Dennoch sind auch 
traditionelle, teilweise bereits 
seit Jahrzehnten am Markt 

bewährte Unternehmen in ei-
ner umfassenden operativen 
Transformation und Sanierung 
– unter Berücksichtigung bi-
lanzieller Aspekte – nachhaltig 
für die weitere Teilnahme am 
Markt vorzubereiten. Diesen 
zeitlichen Vorsprung können 
und müssen die traditionellen 
Industrien in der Zukunft nut-
zen, um ihre Marktfähigkeit 
hier nicht zu verlieren.

Perfekt sanieren

Unternehmen können nun 
unweigerlich durch das dis-
ruptive Potential fortschrei-
tender Digitalisierung des 
Marktumfeldes in eine die 
Existenz bedrohende Lage ge-
raten, da ihre eigenen Trans-
formationsprozesse nicht mit 
dem Markt Schritt gehalten 
haben. In dieser Situation be-
steht jedoch weiterhin die 
Möglichkeit, sich im Rahmen 
des Insolvenzschutzes erfolg-
reich zu sanieren und das Ge-
schäft neu auszurichten. 

Hierfür gelten besondere 
Voraussetzungen: Die Ge-
schäftsfelder des Unterneh-
mens dürfen noch nicht ob-
solet sein. Der Markt, indem 
es sich bewegt, samt dessen 
Nachfrage, muss also noch 
bestehen, sodass eine Wettbe-
werbsfähigkeit gegeben bleibt 
und Leistungen innerhalb des 
Marktes zuverlässig Absatz 
finden können. Bei sogenann-
ten Marktausscheidern hinge-
gen ist genau dies nicht der 

Fall. Diese können eine Sanie-
rung unter Insolvenzschutz 
nicht erfolgreich in Anspruch 
nehmen. Ein Beispiel aus der 
Vergangenheit für ein solches 
untergegangenes Geschäfts-
modell sind die Produktion 
und der Vertrieb von Schreib-
maschinen.

Es lassen sich weitere rele-
vante Voraussetzungen für 
Unternehmen anführen, die 
für die Sanierung und den In-
solvenzschutz geeignet sind, 
und deren Bedrohung durch 
Disruption somit verhindert 
werden kann: Weiterhin sind 
Unternehmen, die sehr mar-
genschwach sind und deren 
Innovationsgrad relativ gering 
ist – also die über keine eige-
nen Patente verfügen und le-
diglich schwache oder keine 
Marken beinhalten – für die 
Sanierung geeignet. Eine Vor-
aussetzung für die Sanierung, 
stellt in diesem Falle allerdings 
eine relativ hohe Anzahl an 
Mitarbeitern dar.

Es gibt einige Unterneh-
men, die besondere Vorteile 
aus einem Insolvenzverfahren 
ziehen können. Dies sind bei-
spielsweise Filialisten, deren 
Mietverträge für Geschäfts-
räume – die sehr lange Lauf-
zeiten vorsehen – auf kürzere 
Laufzeit geändert werden kön-
nen. Auch können bei einem 
unvermeidbaren Personalab-
bau die Sozialplanansprüche 
auf zweieinhalb Monatsver-
dienste je Arbeitnehmer be-
grenzt werden. Je höher die 
Belastung durch Löhne und 

Um fit für ›Industrie 4.0‹ zu werden, müssen bislang bewährte Geschäftsmodelle vollkommen neu 
überdacht werden, was viele Unternehmen vor eine große Herausforderung stellt.

Die vierte industrielle revolution unter dem Schlagwort ›industrie 4.0‹ stellt für das produzierende gewerbe 
die Herausforderung der kommenden Jahre dar. Dabei müssen Marktteilnehmer bislang unbekannte Aufgaben 
bewältigen und ihre geschäftsprozesse einer umfassenden Digitalisierung unterziehen. Durch Disruption kön-
nen etablierte geschäftsmodelle oder Märkte vernichtet oder auch komplett ersetzt werden. gelingt Unterneh-
men daher nicht die erfolgreiche und nachhaltige Transformation ihrer Prozesse und geschäftsmodelle, drohen 
ihnen neue und innovativere Unternehmen nicht nur den rang abzulaufen, sondern sie gar vollständig auf dem 
Markt zu ersetzen.
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Die Welt des Wissens

Bei der deformationsarmen Werkstück-
spannung gilt wie so oft: eine pauschale 
Lösung gibt es nicht. Die Anforderungen 
an das Werkstück, Art und Häufigkeit 
der Bearbeitung sowie die Einbindung in 
die Prozesskette variieren so stark, dass 
stets eine individuelle Betrachtung sinn-
voll erscheint. Dabei geht es um folgende 
Fragen: Welche Teile sollen in welchen 
Losgrößen bearbeitet werden? Wie flexi-
bel muss die Maschine genutzt werden 
können? Welche Form- und Lagetoleran-
zen gilt es einzuhalten? Wie wird sich das 
Teilespektrum in Zukunft entwickeln? 
Erst wenn diese und weitere Aspekte ge-
klärt sind, lässt sich die jeweils optimale 
Spannlösung definieren.

Bei Pendelbacken machen sich Anwen-
der die Zahl der Spannpunkte zunutze, 
um Deformationen am Werkstück zu 
minimieren. So steigt bei identischer 
Spannkraft und einer Verdoppelung der 

Hybridfutter vereinen ein klassisches Zentrierfutter und eine runde Magnetspannplatte. Sie zentrieren die Werkstücke und span-
nen diese deformationsfrei.

Teile deformationsarm spannen 
Problemlöser und ihre Stärken

Spannpunkte die erzielbare Rundheits-
genauigkeit in der Praxis um den Faktor 
10. Meist bestehen Pendelbacken aus ei-
ner beweglich gelagerten Pendelbrücke 
mit zwei Spanneinsätzen, die mithilfe 
eines Lagerbolzens auf eine Trägerbacke 
montiert werden. Bei anspruchsvollen 
Anwendungen können es auch vier oder 
sechs Spanneinsätze sein, wahlweise 
weich oder einsatzgehärtet. 

Formtoleranzen kompensieren

Da Pendelbacken wie einteilige Aufsatz-
backen montiert werden, lässt sich ein 
konventionelles Dreibackenfutter inner-
halb kürzester Zeit auf eine Sechspunkt-
spannung umrüsten. Da sich die Backen 
dem Werkstück anpassen, können sie 
beispielsweise bei Gusskörpern Formtole-
ranzen innerhalb eines gewissen Bereichs 

kompensieren. Von Vorteil ist es, wenn 
sich Pendelbacken zur Fertigbearbeitung 
oder zum Spannen vorgedrehter Flächen 
feststellen lassen. Um höhere Drehzah-
len zu ermöglichen, sollten die Backen 
möglichst leicht sein. Über Berechnungs-
programme lässt sich ermitteln, welche 
Pendelung erforderlich ist, um vorgege-
bene Rundheitstoleranzen einzuhalten. 
Vor allem bei kleinen Toleranzen zahlt 
sich Erfahrung aus, denn mit ausgereif-
ten Sonderlösungen können enorme Ef-
fekte erzielt werden. Es gibt aber auch 
Einschränkungen: So sind Pendelbacken 
vergleichsweise teuer, sie tragen stark 
auf, bringen zum Teil reichlich Gewicht 
auf die Waage und sind in puncto ›Flexi-
bilität‹ eingeschränkt. 

Einen neuen Benchmark bei pendelnd 
ausgleichenden Spannmitteln zur de-
formationsarmen Werkstückspannung 
definieren hydraulische Ausgleichsba-

Wer ringe, Flansche, gehäuse oder andere dünnwandige Teile drehen, fräsen oder schleifen will, stößt mit 
konventionellen Backenfuttern oder Planscheiben schnell an grenzen: Beim Spannvorgang verformen sich 
die Teile, Form- und Lagetoleranzen lassen sich nur schwer einhalten und die Störkonturen der Spannmittel 
schränken die Zugänglichkeit ein. Dabei gibt es jede Menge Alternativen – vom ausgleichenden Mehrbacken-
futter über die Magnetspanntechnik bis zur Pendelbacke. Damit es rund läuft, lohnt es sich, die Stärken der 
einzelnen Problemlöser zu kennen.

cken. Sie kombinieren eine ausgleichen-
de Werkstückspannung mit einem Flieh-
kraftausgleich, schwingungsdämpfenden 
Eigenschaften und μ-genauem Rundlauf. 
Zentrales Merkmal ist ein integriertes Öl-
kammersystem, über das zwei oder mehr 
Spannelemente zur Roh- oder Fertigteil-
spannung pendelnd gelagert werden. 
Indem sich diese individuell an das Werk-
stück anschmiegen, werden Formtoleran-
zen beispielsweise von Gusskörpern zu-
verlässig kompensiert. Gegenüber einer 
herkömmlichen Dreipunktspannung ver-
vielfacht sich die Zahl der Spannpunkte, 
wodurch die Deformation des Werkstücks 
sinkt und die erzielbare Rundheit deutlich 
steigt.

Ohne Spannkraftverlust 

Bei hohen Drehzahlen sorgt das hy-
draulische Spannsystem automatisch 
für einen Fliehkraftausgleich, sodass die 
Spannkraft stets zuverlässig erhalten 
bleibt. Um Werkstückdeformationen zu 
minimieren, kann die Spannkraft daher 
im Vergleich zu bisherigen Lösungen 
ohne Einschränkungen für die Prozesssi-
cherheit deutlich reduziert werden. Für 
eine maximale Präzision am Bauteil, lässt 
sich zudem der Rundlauf μ-genau an 
den Spannbacken einstellen. Zusätzlich 
kommen die schwingungsdämpfenden 
Eigenschaften des Ölkammersystems der 

Oberflächenqualität des Werkstücks und 
den Werkzeugstandzeiten zugute. Hyd-
raulische Ausgleichsbacken eignen sich 
zur deformationsarmen Außenspannung 
von runden Roh- und Fertigteilen und 
sind für alle Drehfuttergrößen und -ver-
zahnungen lieferbar.

Ein oft unterschätzter Problemlöser sind 
Spezialbacken aus glasfaserverstärktem 
Kunststoff. Ihr hoher Reibwert von 0.3 bis 

0.4 sowie ein großer Umschlingungswin-
kel gewährleisten, dass auch bei geringen 
Spannkräften hohe Bearbeitungskräfte 
übertragen werden. Dabei sorgt die Stütz-
struktur der Aluminium-Trägerbacke für 
Stabilität. Aufgrund des geringen Ge-
wichts entstehen während Drehoperatio-
nen nur geringe Backenfliehkräfte. Daher 
sind Kunststoffbacken auch für hohe Be-
arbeitungsdrehzahlen bis 6 000 min-1 ge-
eignet. Hinzu kommt, dass sie selbst auf 
geschliffenen oder oberflächenbehandel-
ten Teilen keinerlei Spannmarken bilden. 
Wechselbare Spanneinsätze machen die 
Lösung unter Kostenaspekten zusätzlich 
attraktiv.

Je kleiner die Toleranzen am Werkstück 
und je höher die erforderliche Wiederhol-
genauigkeit desto mehr spricht für pen-
delnd ausgleichende Sechsbackenfutter. 
Sie bestehen aus einem zentralen Futter-
kolben, der drei unter 120 Grad angeord-
nete innere Pendel trägt. Jedes Pendel ist 
mit zwei Grundbacken verbunden. Das 
Ergebnis ist eine Werkstückzentrierung 
zwischen sechs Berührungspunkten, die 
paarweise ausgemittelt werden. Da die 
Spannkräfte auf das Futterzentrum ge-
richtet sind, ergibt sich auch bei Rohteilen 
eine optimale Zentrierung ohne Überbe-
stimmung des Werkstücks. Werkstücke 
sind in den Sechsbackenfuttern innerhalb 
kürzester Zeit ausgerichtet und gespannt. 
Mit ihren pendelnden Backen passen sich 
die Futter perfekt ans Rohteil an. 

Zur Fertigbearbeitung oder zum Span-
nen von vorgedrehten Flächen lassen 
sich die Pendel ähnlich wie Pendelbacken 

Pendelbacken, wie dieses 12-Punkt-Pendel, gibt es als Sonderlösung zur Innen- oder 
Außenspannung.

Gegenüber einer konventionellen Aufspannung im Dreibacken-Futter verbessert ein 
Sechspunkt-Pendel die Rundheitsgenauigkeit rechnerisch um den Faktor 17.
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gleich deformationsfreie Werkstückspan-
nung. Ohne zusätzlichen Rüstaufwand 
können auf den Quadratpolplatten im 
Wechsel unterschiedlich große Werkstü-
cke hochpräzise von drei beziehungswei-
se fünf Seiten bearbeitet werden. Mithilfe 
einer mehrstufigen Haftkraftregulierung 
lassen sich die Teile ausrichten und in-
nerhalb von Sekunden über einen kurzen 
Stromimpuls deformationsfrei spannen. 
Wie bei den Radialpolplatten ist auch bei 
der Quadratpoltechnik nach Aktivierung 
des Permanentmagnets keine weitere 
Energiezufuhr erforderlich. Gegenüber 
konventionellen Spannlösungen sinkt die 
Rüstzeit um 30 bis 80 Prozent. 

Die Spitze der deformationsarmen 
Werkstückspannung bilden Hybridfutter, 
bei denen die Technologie eines klassi-
schen Drei- oder Sechsbacken-Zentrier-
futters mit der Technologie einer Radial-
polplatte verschmilzt. Der Spannprozess 
ist denkbar einfach gestaltet: Das Werk-
stück wird manuell eingelegt, von drei 
Spannbacken referenzgenau zentriert 
und anschließend von den Elektroperma-
nentmagneten sicher gespannt. 

Vor allem bei großen Ringen zahlt sich 
aus, dass Vibrationen vollständig elimi-
niert werden, was sich auf die Werkstück-
qualität sowie auf die Werkzeugkosten 
auswirkt. Die Teile werden vorgeschruppt, 
anschließend wird der Magnet kurzzeitig 
deaktiviert, um Werkstückverspannun-
gen zu lösen, und schon kann das Teil fer-
tiggedreht werden. Hybridfutter lassen 
sich in unterschiedlichen Leistungsstufen 
aktivieren. Sie eignen sich zum Einsatz 
auf Karusselldrehmaschi-
nen, Fräs-Drehmaschinen, 
Vertikal-Pick-Up-Drehma-
schinen sowie auf Sonder-
maschinen.

www.schunk.com
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Auf Quadratpolplatten können im Wechsel unterschiedliche Teile bearbeitet werden. 
Zudem sind sie mit wenigen Handgriffen vom Maschinentisch entfernt. 

in Mittelstellung klemmen, sodass sich 
alle sechs Backen konzentrisch bewegen. 
Dank der hohen Präzision lassen sich zum 
Teil ganze Fertigungsschritte eliminieren, 
beispielsweise wenn bereits beim Schlich-
ten Toleranzen erreicht werden, die an-
sonsten nur in aufwändigen Schleifopera-
tionen erzielbar wären.

Ein regelrechter Rüstzeitkiller bei der 
deformationsarmen Werkstückspannung 
sind Magnetspannplatten mit elektrisch 
aktiviertem Permanentmagnet. Diese 
werden in unterschiedlichen Ausführun-
gen zur deformationsarmen Werkstück-
spannung eingesetzt. Am gebräuchlichs-
ten sind Radialpolplatten bei denen die 
Magnetelemente strahlenförmig um das 
Zentrum angeordnet sind. Mit ihnen las-
sen sich beispielsweise Kugellagerringe in 
einer einzigen Aufspannung am Außen- 
und Innendurchmesser sowie an einer 
Stirnseite bearbeiten. 

Da das Magnetfeld bis in die äußers-
te Randzone wirkt, werden selbst große 
Werkstücke sicher und deformations-

frei gespannt. Aufgrund der flächigen 
Haltekraft erfolgt die Bearbeitung weit-
gehend vibrationsfrei. Das schont die 
Schneiden der Werkzeuge und verbessert 
die Qualität der Werkstückoberfläche. 
Zum Ausrichten der Werkstücke lässt 
sich die Haltekraft über die Steuerung 
beziehungsweise über die Haltekraftre-
gulierung einstellen. Um eine optimale 
Stabilität zu gewährleisten, sollten Radi-
alpolplatten bis zu einem Durchmesser 
von 4 000 mm aus einem einzigen Stück 
gefertigt werden. 

Bei größeren Plattendurchmessern 
können Platten in Segmentbauweise 
Vorteile bringen, da sich diese einfacher 
transportieren lassen. Passend zur jewei-
ligen Anwendung gibt es standardisierte 
Radialpolplatten in drei Ausführungen: 
Für Schleifoperationen als AlNiCo Single-
Magnet-System; für Drehoperationen 
als AlNiCo Double-Magnet-System mit 
hohen Haltekräften. Und schließlich für 
die anspruchsvolle Volumenzerspanung 
beim Fräsen und Drehen als extra starkes 
AlNiCo-Neodym Magnet-System.

Clevere Spannlösung

Anwender, die auf Fräs-Drehzentren 
besonders flexibel agieren wollen, kom-
binieren Magnetspannplatten mit Qua-
dratpoltechnik zu einem effizienten 
Doppel: Sie verwenden die Magnetspann-
platten sowohl nach oben zur Spannung 
der Werkstücke als auch nach unten zur 
flexiblen Platzierung der Spannlösung 
auf dem Maschinentisch. Innerhalb we-
niger Minuten lässt sich eine solche Lö-
sung aufbauen und mit einem Werkstück 
bestücken. Dabei gewährleisten variable 
Polverlängerungen eine sichere und zu-

Bei labilen Teilen, wie diesem Flansch, ge-
währleisten 6-Backen-Pendelausgleichs-
futter eine deformationsarme Aufspan-
nung und einen sicheren Halt.

Hydraulische Ausgleichsbacken kombi-
nieren eine hochpräzise, deformations-
arme Werkstückspannung mit schwin-
gungsdämpfenden Eigenschaften.
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Versuchsaufbauten haben ergeben, dass 
ein höherer Eingangsdruck von zehn Bar 
in Verbindung mit der patentierten ›SKF 
Bypass Control‹ zu einer verstärkten Aus-
bringung von Aerosolpartikeln mit kleine-
rem Durchmesser führt. Dies begünstigt 
eine gute Benetzung der Bearbeitungs-
zone und damit eine Verbesserung der 
Werkzeugstandzeit und der Werkstück-
qualität. 

An einem speziellen MMS-Prüfstand 
von Gühring fanden Sprüh- und Mengen-
tests sowie eine visuelle Erfassung des 
Sprühverhaltens mit einer Kamera statt. 
Ergebnis: Der Einsatz von ›Digital Super‹ 
samt ›Bypass Control‹ mit zehn Bar Ein-
gangsdruck zeigte eine prozesstechnisch 
günstigere, homogenere Aerosolvertei-
lung als beim Zweikanal-System. Video-
aufnahmen lieferten den Nachweis eines 
feinen, gleichmäßigen Aerosol-Austritts 
am Werkzeug, der für eine hohe Bearbei-
tungsqualität erforderlich ist. 

Im Anschluss an die Prüfstandsanalysen 
wurde ein Block aus AlSi7Mg mit einer 
Schnittgeschwindigkeit von 130 m/min 
sowie einem Vorschub von 0,2 mm/U 
bearbeitet. Das Werkzeug befand sich in 
einem Hydrodehnspannfutter. Ziel war 
es, Bohrverhalten und Verschleiß auf ei-
ner Strecke von insgesamt 100 Metern 
zu untersuchen und einen Vergleich von 
Ein- und Zweikanal-Systemen herauszu-
arbeiten. Die Lösung von SKF benötigte 
eine Schmiermenge von 18 Milliliter pro 
Stunde. Nach einer Gesamtbohrstrecke 
von 100 Metern befand sich das Werk-
zeug noch in ausgezeichnetem Zustand. 
Das Zweikanal-System lag im Verbrauch 
deutlich höher und benötigte 40 Milliliter 
Schmierstoff pro Stunde bei zum Teil hö-
herem Werkzeugverschleiß.

Zusätzliche Untersuchungen auf dem 
Prüfstand haben ergeben, dass ein deut-
lich homogeneres Aerosol gegenüber der 
Zweikanal-Variante entsteht. Prozessbe-
einträchtigende größere Tropfen – wie 
beim Zweikanal-System üblich – traten 
nicht auf. Die Bohrversuche zeigten, dass 
mit der SKF-Lösung teilweise höhere 
Standwege realisiert werden können als 
beim Zweikanal-System. Mit dem SKF Di-
gital Super lassen sich damit trotz gerin-
gerer Ölmengen gleiche bis bessere Zer-
spanergebnisse erzielen. Dabei ist in der 
industriellen Praxis vielfach die Meinung 
verbreitet, höhere Ölmen-
gen führten zu besseren 
Prozessen. Die Tests von 
SKF haben dies eindeutig 
widerlegt.

www.skf.de
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Die Kühlmittel- und Tribologiewelt

Umfangreiche Tests haben gezeigt, 
dass das Einkanal-System ›Digital Super 
BPC‹ von SKF vergleichbare bis bessere 
Ergebnisse erzielt als die aufwändige und 
verbrauchsintensivere Versorgung mit 
einem Zweikanal-System: Das Aerosol 
gelangt mittels Digital Super BPC selbst 

Das Einkanal-Minimalmengenschmiersystem ›Digital Super BPC‹ mit integriertem By-
pass Control von SKF sorgt für höhere Standwege. 

Homogenere Aerosolverteilung
Einkanal- schlägt Zweikanallösung

bei kleinen und langen Werkzeugen mit 
hohem Volumenstrom zuverlässig und 
in optimaler Konsistenz an die Bearbei-
tungsstelle und verbessert so den Prozess.

Dass das Bohren kleiner Löcher mit lan-
gen Werkzeugen in komplexen Alumini-
umlegierungen (wie sie beispielsweise 

im Motorenbau Verwendung finden) eine 
besondere Herausforderung darstellt, ist 
in der Branche allgemein bekannt. Ergo 
hatten sich die SKF-Ingenieure zum Ziel 
gesetzt, die Aerosolversorgung für Tief-
lochbohraufgaben mit Durchmessern 
unter fünf Millimetern und Tiefen größer 
25 x D in einen entsprechend anspruchs-
vollen Werkstoff (beispielsweise AlSi7Mg) 
zu verbessern.

Bei der inneren Minimalmengenschmie-
rung erfolgt die Aerosolversorgung zu den 
Werkzeugschneiden über kleine Kühl-
kanäle (mit Durchmessern zwischen 0,5 
und 0,8 Millimetern) im Werkzeug. Das 
Aerosol muss per Druckluft prozesssicher 
an die Schneiden gelangen, diese schmie-
ren und die Späne zuverlässig abführen. 
Mit zunehmender Bohrtiefe werden die 
Druckverhältnisse in den Kühlkanälen – 
und damit die Bedingungen zur Aerosol-
Erzeugung – immer schwieriger, und es 
besteht die Gefahr von Werkzeugbruch 
sowie Ausschuss. Insbesondere bei Werk-
stücken aus hochwertigen Legierungen 
oder teuren Spezial-Werkzeugen können 
so unnötig hohe Kosten entstehen.

Sicheres Tieflochbohren

Die SKF-Entwicklung macht das Tief-
lochbohren durch eine effiziente Rege-
lung prozesssicher: Mithilfe von bis zu 
sechs Venturidüsen sowie zwei Zusatzdü-
sen wird das Aerosol als feiner Sprühne-
bel in der Aufbereitungseinheit erzeugt 
und über einen Kanal durch Leitungen, 
Spindel, Spannsystem und Werkzeug 
geführt. Während des Betriebs wird die 
Differenz zwischen Eingangs- und Behäl-
terinnendruck ermittelt und überwacht.

Fällt durch die Verwendung eines Werk-
zeugs mit sehr kleinem Kühlkanalquer-
schnitt die Druckdifferenz unter einen 
bestimmten Wert, so kann das den Pro-
zess der Aerosolproduktion ungünstig be-
einflussen. Um dies zu verhindern, setzt 
SKF eine Bypass-Lösung ein: Das Bypass-

SKF hat das Einkanal-Minimalmengenschmiersystem ›Digital Super BPC‹ mit Bypass Control weiter verbes-
sert und bietet jetzt zusätzliche Varianten des Systems an: Das ressourcenschonende System kann jetzt auch 
die über den Bypass geführte Aerosolmenge in einen Nachfüllbehälter zurückführen. Außerdem wurde die 
gesamte Steuerung des Bypasses in das Hauptgerät integriert, wodurch nun eine geräte-Variante mit zwei in-
tegrierten, unabhängigen Aerosolerzeugern mit Bypass Control angeboten werden kann – zum Beispiel für den 
Einsatz in Mehrspindlern.

Ventil wird angesteuert, wenn ein Druck-
sensor ungünstige Druckverhältnisse 
registriert. Die integrierte Steuerung ›By-
pass Control‹, die nun in das Hauptgerät 
integriert ist, regelt dabei druckgesteuert 
die Taktung des Ventils.

Praxiserfahrungen haben gezeigt, 
dass ein Differenzdruck von etwa zwei 
Bar ideal für Menge und Qualität des 
Schmierstoffs ist. Denn dann haben die 
Aerosol-Tröpfchen eine Größe zwischen 
0,5 und 0,7 Mikrometern und erzielen 
eine optimale Schmierwirkung. Das By-
pass Control-System ermöglicht eine 
gleichmäßige Aerosolerzeugung und ei-
nen konstanten Transport, indem stets 
ein ausreichend hoher Volumenstrom zur 
Aufrechterhaltung der Druckdifferenz in 
der Aufbereitungseinheit sichergestellt 
wird. Ferner führt die Taktung des Bypas-
ses zu definierten Druckstößen, die die 
Späneförderung beziehungsweise den 
Spanbruch gezielt unterstützen. Für sta-
bile Prozessverhältnisse sorgt zudem eine 
Bypass-Drossel, die einen schlagartigen 
Druckabfall am Werkzeug sowie eine zu 
kurze Öffnung des Bypass-Kanals verhin-
dert.

Bisher wurde die Bypassleitung in die 
Absaugung der Werkzeugmaschine ge-
führt. Bei dem weiterentwickelten Sys-
tem von SKF ist es nun möglich, mithilfe 
eines Spezialbehälters das Aerosol der By-
pass-Leitung in seine Komponenten ›Luft‹ 
sowie ›Öl‹ zu trennen und das Öl wieder 
dem Nachfüllbehälter zuzuführen. Somit 
steht nun ein geschlossenes System zu 
Verfügung, das neben der Öleinsparung 
zudem eine reduzierte Belastung der 

Absaugung sowie der Filter des Arbeits-
raums als Vorteile bietet.

Auch beim Werkzeugwechsel kann der 
Bypass nun gezielt zum Voreinsteuern 
des MMS für das nachfolgende Werkzeug 
genutzt werden: Bereits während des 
Werkzeugwechsels kann das geeigne-
te MMS-Programm aufgerufen werden, 
welches dann für die kommende Bearbei-
tungsaufgabe das optimale Aerosol er-
zeugt. Nach dem Öffnen des Kugelhahns 
vor der Spindel steht dieses sofort für die 
nächste Bearbeitungsaufgabe zur Verfü-
gung. Damit beim Werkzeugwechsel kein 
überschüssiges Aerosol aus dem Bypass 
in die Umgebung entweicht, wird es in 
dem Rückführbehälter aufgefangen, der 
darin enthaltene Öl-Anteil abgeschieden 
und in den Nachfüllbehälter des Systems 
zurückgeführt.

Messbare Vorteile

SKF bietet das MMS-System als modula-
ren Baukasten an und eröffnet damit eine 
hohe Anwendungsvielfalt. Welche weite-
ren Vorteile das System gegenüber den 
technisch aufwändigeren Zweikanal-Lö-
sungen bietet, haben umfangreiche Pra-
xis-Tests bereits gezeigt. Zu diesem Zweck 
stellte der Präzisionswerkzeug-Spezialist 
Gühring hochmoderne Messtechnik zur 
Verfügung, um die Tests durchzuführen 
und auszuwerten. Zum Einsatz in Al-
Si7Mg kam ein Bohrer mit 4,5 Millimetern 
Durchmesser und 200 Millimetern Länge 
bei Kühlkanaldurchmessern von 0,6 Mil-
limetern. Messungen in umfangreichen 

Prüfstand beim Präzisionswerkzeug-Spezialisten Gühring: Der Spray-Pattern-Test zeigt 
ein gleichmäßiges Sprühbild bei einer Reaktionszeit von 0,7 Sekunden.
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mit dem bewährtem Multidraw PL 61 
konnte ein zusätzlicher Testversuch mit 
dem neuen Prelube PL 61 SE durchgeführt 
werden. Die Forscher am PTU konnten mit 
Multidraw PL 61 SE eine deutliche Verbes-
serung zu Multidraw PL 61 nachweisen. 
Durch die Verwendung von Multidraw PL 
61 SE ergab sich eine deutliche Reduzie-
rung der Zugkräfte. Im Vergleich zum bis-
herigen Prelube ließ sich die Zugkraft bei 
maximaler Belastung um knapp 11 Prozent 
senken, während sie bei der um zehn Pro-
zent erniedrigten Last um 
sieben Prozent reduziert 
werden konnte. Auch die 
Standzeiten der Werkzeu-
ge waren deutlich höher.

www.zeller-gmelin.de

Die Kühlmittel- und Tribologiewelt Die Kühlmittel- und Tribologiewelt

konstanten Niveau und sorgt länger als 
andere Standard-Kühlschmierstoffe für 
stabile Konditionen. Für Produktionsstät-
ten in Gebieten mit weichem Wasser ist 
Schaumbildung ein Problem. Es kommt 
zum Überlaufen der Systeme. Die XBB-
Kühlschmierstoffvarianten sorgen unter 
weichen Wasserbedingungen für eine 
längere Produktionszeit der Anlage. Dar-
über hinaus ermöglicht ihr Einsatz Koste-
neinsparungen im Hinblick auf Nachsatz-
mengen von Stelladditiven und Bioziden. 
Castrol Hysol SL 36 XBB ist speziell auf die 
Metallbearbeitung mit Stahllegierungen 
abgestimmt, wurde aber auch schon er-
folgreich mit Aluminium eingesetzt. An-
wender berichten von einer verbesserten 
Systemstandzeit sowie einer reduzierten 
Korrosion sowohl der Werkzeuge als auch 
der Fertigteile. Castrol Alusol SL 61 XBB 
ist ein leistungsfähiger Kühlschmierstoff, 
der sich vielseitig einsetzen lässt. Dank 
seiner sehr hohen Schmierfähigkeit und 
Benetzungseigenschaften eignet es sich 
ideal für herausfordernde Aufgaben mit 
Aluminium-Legierungen. Beide Produk-
te wurden so entwickelt, dass sie unter 
Weichwasser-Bedingungen nur wenig 
schäumen. Die Kühlschmierstoffe zei-
gen eine lange Standzeit, 
gleichzeitig lässt sich der 
Einsatz von Stelladditiven 
Formaldehydabspaltern 
reduzieren.

www.castrol.de/Industrial

Mit ›Hysol SL 36 XBB‹ und ›Alusol SL 61 
XBB‹ hat Castrol zwei Metallbearbeitungs-
flüssigkeiten für Stahl- und Aluminiumle-
gierungen im Portfolio, die substantielle 
Kosteneinsparungen beim Nachdosieren 
von Additiven sowie eine deutlich erhöh-
te Systemstandzeit versprechen. Ein LKW-
Hersteller, der Castrol Hysol SL 36 XBB für 
die Herstellung von Gussmotorenblöcken 
verwendet, konnte seine Kosten für Ad-
ditive um 90 Prozent reduzieren. Biozide 
setzt er überhaupt nicht mehr ein. Addi-
tive und Biozide werden dazu eingesetzt, 
um Veränderung des pH-Werts, unange-
nehmen Gerüchen, instabiler Emulsion 
und schlechter Leistung vorzubeugen. 
Castrols XBB-Kühlschmiertechnologie 
hält die pH-Werte lange Zeit auf einem 

Langlebiger KSS für
Stahl und Aluminium

den Prozessen der lackierten Karosse und 
zum anderen die verbesserten tribologi-
schen Eigenschaften, insbesondere auf 
feuerverzinkten Oberflächen. Am Institut 
für Produktionstechnik und Umformma-
schinen (PTU) der technischen Universi-
tät Darmstadt wurden der Werkzeugver-
schleiß und dessen mögliche Reduzierung 
getestet. Während der Versuchsreihen 

Um den gestiegenen Anforderungen 
an das Presswerk gerecht zu werden, 
haben die Schmierstoffexperten von 
Zeller+Gmelin mit ›Multidraw PL 61 SE‹ ein 
Prelube der 2. Generation entwickelt. Die 
konkrete Anforderung kam dabei aus der 
Automobilindustrie. Prelubes sind Korro-
sionsschutzöle mit zusätzlicher Additivie-
rung, sodass sie im Presswerk gleichzeitig 
als Umformöl fungieren können. Hier ist 
von Zeller+Gmelin das Produkt ›Multidraw 
PL 61‹ seit Jahren erfolgreich im Einsatz. 
Die Anforderungen an eine zweite Gene-
ration der Prelubes waren zum einen die 
gute Verträglichkeit mit den nachfolgen-

Neues Prelube sorgt für
neue Bestmarken

Mit dem Kalt-Aerosol ›ATS-cryo-
lub‹ von rother Technologie kön-
nen Hersteller von Bauteilen aus 
Titanlegierungen gegenüber her-
kömmlichen KSS-Verfahren pro-
zesssicher die Produktivität und 
Wirtschaftlichkeit erhöhen.

Rother Technologie ist spezialisiert auf 
die Ausstattung und Umrüstung von Be-
arbeitungsmaschinen mit dem  Aerosol-
Trockenschmiergerät ›Aerosol Master‹. 
Es erzeugt ein äußerst feines Aerosol mit 
Schmierpartikeln im Mikrobereich. Dieses 
feine Luft-Öl-Gemisch wird über die Spin-
del – durch die IKZ des Werkzeugs oder 
extern über eine spezielle Aerosoldüse 
– konstant in exakt der benötigten Men-
ge dem Bearbeitungsprozess zugeführt.  
Dank der Aerosol-Trockenschmierung 
(ATS) sind maximale Schmierung und 
optimale Reibwerte bei sehr geringem 
Öl-Verbrauch (circa 3 bis 25 ml/h) direkt 
am Schnitt in den unterschiedlichsten 
Zerspanprozessen der Metallbearbeitung 
gewährleistet. Prozesskritische Tempera-
turen entstehen laut Rother nicht. Dazu 
setzt das Unternehmen auf ein System 
mit genau aufeinander abgestimmten 
Komponenten und entwickelte das Öl 
zum Schmieren und Kühlen in Koopera-
tion mit einem führenden Schmierstoff-
hersteller gleich selbst: ›Aerosol Master 
lubricant‹ ist in Viskosität und der spezi-

Via Kalt-Aerosol zur mehr Leistung
Minusgrade als Top-Zerspanturbo

ellen Zusammensetzung perfekt auf das 
ATS-System abgestimmt und ermöglicht 
so eine ressourcenschonende und ener-
gieeffiziente Fertigung. Das Aerosol ist 
so ausgelegt, dass es selbst bei extrem 
hohen Spindelgeschwindigkeiten ver-
lustfrei sowie ohne Druckschwankungen 
der Werkzeugschneide zugeführt wer-
den kann. Ist die Primärfunktion ATS zur 
Prozesskühlung in speziellen Anwendun-
gen wie etwa beim Zerspanen von hoch-
warmfesten Legierungen sowie Titan 
nicht ausreichend, kommt der ›Aerosol 
Master 4000cryolub‹ ins Spiel. Er kombi-
niert ATS mit einem speziellen Kühlgas. 
Mit ATS-cryolub lässt sich bei Bedarf die 

Zerspanungskontaktzone auf bis zu -78 
Grad Celsius abkühlen. Die Kühlleistung 
lässt sich, ebenso wie die Aerosolsätti-
gung, bedarfsgerecht bauteil- und mate-
rialspezifisch einstellen. Dadurch wird das 
ATS-System auf die ganz speziellen Zer-
spanbedürfnisse konfiguriert. Das heißt: 
So viel Schmierung wie nötig, so viel Küh-
lung wie nötig. Dies verhindert beispiels-
weise Kälteschocks am 
Werkzeug und sorgt für 
niedrige Zerspantempera-
turen bei hervorragender 
Spanabfuhr.

www.rother-technologie.de

›Aerosol Master lubricant‹ ist perfekt auf das Aerosol Master-System abgestimmt und 
ermöglicht so eine ressourcenschonende und energieeffiziente Fertigung.

WWW.DORNIERMUSEUM.DE

FASZINATION 
LUFT- UND RAUMFAHRT 
AM BODENSEE-AIRPORT 

DORNIER 
MUSEUM

• NEU: Do 27 Flugsimulator

• Das Erlebnis für die ganze Familie

• 400 Exponate, Originalfl ugzeuge und 

1:1 Nachbauten 

FRIEDRICHSHAFEN

sen wird. Daher hat Röhm das Lubritool-
Schmierwerkzeug entwickelt. Von der 
Maschinensteuerung über den richtigen 
Zeitpunkt informiert, wird Lubritool aus 
dem Werkzeugmagazin eingewechselt 
und versorgt den HSK-Spannsatz binnen 
Sekunden mit der idealen Schmiermenge. 
Kosten- und zeitintensiver 
Wartungsaufwand oder 
gar Maschinenausfallzeit 
können auf diese Weise 
vermieden werden.

www.roehm.biz

Nach rund 75 Betriebsstunden bezie-
hungsweise 20 000 Werkzeugwechseln 
sollten HSK-Spannsätze gewartet werden. 
Der dazu nötige Schmiervorgang bedeu-
tet jedoch in den meisten Fällen einen 
Maschinenstillstand von mehreren Mi-
nuten. Auch Abweichungen von der opti-
malen Schmiermenge sind häufig der Fall. 
Ganz abgesehen davon, dass in einigen 
Fällen die Schmierung komplett verges-

Spannsatz-Wartung
wird zum Vergnügen
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Die Reinigungs- und Entsorgungswelt

Die Grieshaber GmbH & Co. KG ist be-
kannt für die Herstellung anspruchsvol-
ler Präzisionsdrehteile aus NE-Metallen 
und Edelstahl. Damit das breite Spektrum 
bedient werden kann, müssen alle Ferti-
gungsschritte zuverlässig vonstattenge-
hen. So auch die Teilereinigung. 

Bereits kleinste Rückstände können 
die Funktionssicherheit der Teile gefähr-
den oder sensible Folgeprozesse stören. 
Entsprechend umfangreich und modern 
ist bei Grieshaber der Reinigungspark 
gestaltet. Vier Reinigungsanlagen un-
terschiedlicher Verfahren sorgen dafür, 
dass für jede Verschmutzungs- und Bau-
teilart gemäß dem Grundsatz ›Gleiches 
löst Gleiches‹ das optimale Reinigungs-
verfahren zur Anwendung kommt. Für 
die Abreinigung filmisch-partikulärer 
Verschmutzungen stehen zwei wässrige 
Teilereinigungsanlagen zur Verfügung. 
Darüber hinaus kommen das Badpflege-
system sowie das Tensidmessgerät ›TM 
50‹ von RTG Cleantec zum Einsatz. 

Bis zu 250 000 Werkstücke täglich 
durchlaufen die Reinigungslinien. Ent-
sprechend hoch ist die Einschleppung von 
Kühlschmierstoffen in die drei kaskadier-
ten Medientanks. Um hier keine Explosion 
der Betriebskosten zu riskieren, entschied 

Das RTG-Badpflegesystem sorgt für ein 
stabiles Reinigungsbad und bis zu 75 Pro-
zent weniger Partikel. 

Automatische Pflege und Kontrolle 
reinigungsprozesse stabil halten

man sich von Anfang an für die Installa-
tion des RTG-Badpflegesystems. Das Sys-
tem entfernt eingefahrene Schmutzstof-
fe wie Partikel, Späne oder Öle aus der 
Reinigungsanlage und sorgt gleichzeitig 
für die automatische Nachdosierung der 
Reinigungslösung. 

Konstante Badqualität

Für den Schmutzaustrag entnimmt das 
System in regelmäßigen Abständen Flüs-
sigkeit aus dem Reinigungsbad und leitet 
es in den Koaleszenz-Ölabscheider. Dort 
wird das Öl vom Wasser getrennt und ent-
sorgt. Ebenso werden Emulsionen durch 
Zugabe von Demulgatoren aufgespalten 
und ausgetragen. Im Gegenzug wird das 
nun fehlende Frischwasser in den Spül-
wassertank nachdosiert und über die Kas-
kade automatisch in den Reinigungstank 
eingeleitet. 

Aufgrund des „Stück für Stück“ Aus-
tauschs und der automatischen Nach-
dosierung von Reiniger und Tensiden 
hält das RTG-System das Reinigungsbad 
stabil. Parallel dazu, wird die Reiniger-
konzentration im laufenden Prozess ma-
nuell ermittelt und dokumentiert. Trotz 
hohem Durchsatz und Schmutzeintrag 
konnte dadurch das Tauschintervall der 

Reinigungsbäder auf zwölf Monate er-
höht werden. In der Zeit dazwischen hält 
das RTG-System die Reinigungsqualität 
konstant stabil und der Badwechsel wird 
planbar.

Das Tensidanalysegerät TM 50 bestimmt 
den Tensidgehalt im Reinigungsbad über 
die Oberflächenspannung und ermöglicht 
dadurch eine gezielte Nachschärfung der 
Tensid-Konzentration. Diese spielt im 
Reinigungsprozess eine entscheidende 
Rolle, da Tenside an Schmutzpartikel und 
Öltropfen anhaften und über den Ölab-
scheider mitausgetragen und dem Reini-
gungsbad entnommen werden. Mit ab-
nehmendem Tensidgehalt sinkt auch die 
Reinigungskraft, worauf normalerweise 
mit der Nachdosierung des gesamten Rei-
nigungsmittels reagiert wird. 

Materialschonender, kostengünstiger 
und auch wirksamer hingegen ist es, die 
Reinigungsflüssigkeit lediglich mit Ten-
siden nachzuschärfen. Damit das Tensid 
bedarfsgerecht nachdosiert werden kann, 
erfasst das Analysegerät TM 50 den Ge-
halt direkt neben der An-
lage über eine Messlanze 
und ermöglicht ebenfalls 
einen tagesaktuellen 
Überblick. 

www.rtg-ct.de

Verlängerte Badstandzeiten und stabile Prozesse bei der reinigung von Präzisionsteilen sind ein wichtiger 
Wirtschaftsfaktor. So auch bei der grieshaber gmbH & Co. Kg aus Schiltach, einem renommierten Unterneh-
men der spanabhebenden industrie.

Auto & Uhrenwelt Schramberg Auto & Uhrenwelt Schramberg 
Mobile Zeitgeschichte auf 8000 Quadratmetern
Die Schwarzwaldstadt Schramberg steht für eine in 
Deutschland einmalige Museenlandschaft - 
die “Auto- und Uhrenwelt Schramberg”. 
Die Museen befinden sich in unmittelbarer Nachbarschaft und
sind bequem zu Fuß zu erreichen.

Das Auto- und Uhrenmuseum “ErfinderZeiten”
bietet Einblicke in die Fahrzeugwelt und das Lebensgefühl des “kleinen Mannes”
von der Nachkriegs- bis in die Wirtschaftswunderzeit. 
Auf 3500 qm werden der Pioniergeist und der unbändige Fortschrittswillen 
dieser Zeit eindrucksvoll veranschaulicht. Kleine und kleinste Autos wurden zum
Nachfolger des Zweirads. Es ging wieder bergauf. 

Autosammlung Steim
Die private Sammlung präsentiert auf über 3000 qm Ausstellungsfläche rund 
110 exklusive Fahrzeuge. Daimler, Maybach und Ford sind nur einige der großen
Namen aus der Automobilgeschichte, mit welcher die private Autosammlung
Steim durch ihre imposante Fülle besticht. 

Eisenbahnmuseum Schwarzwald
Im Eisenbahnmuseum Schwarzwald ist die weltgrößte Spur-2-Sammlung 
beheimatet. Auf verschiedenen Schauanlagen können die Besucher zahlreiche
Funktionen selbst auslösen 

Dieselmuseum
Das eindrucksvolle Bauwerk birgt in seinem Innern eine technische Sensation:
Der größten Dieselmotor aus der Zeit vor dem Ersten Weltkrieg, der noch 
vollständig erhalten und mit all seinem Zubehör an seinem ursprünglichen
Aufstellungsort steht.

Auto & Uhrenmuseum Schramberg
Gewerbepark H.A.U. - 78713 Schramberg - Tel.: 07422-29300 - www.auto-und-uhrenwelt.de
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Das Unternehmen rDC Control, 
ein Hersteller von Hydraulik- und 
Pneumatikzylindern, suchte eine 
Möglichkeit, das Oberflächenfi-
nish seiner Zylinder-Endscheiben 
zu verbessern und gleichzeitig die 
Bearbeitungszeiten zu reduzieren. 
Dies gelang mit dem Erwerb einer 
rHBE-Hängebahnanlage von rös-
ler.

Zur Reinigung und Verbesserung ihrer 
Kontaktfläche werden die Zylinder-End-
scheiben von RDC gestrahlt. Damit wird 
die optimale Haftung des aufgetragenen 
Lackes gewährleistet. Bisher wurden die 
Endscheiben bei einem Subunternehmer 
mit Druckluft gestrahlt. Die Verantwort-
lichen von RDC waren jedoch überzeugt, 
dass es für diese Aufgabe eine bessere Lö-
sung geben musste. Letztendlich wurde 
eine interne Lösung angestrebt, die we-

Mühelos zur besseren Oberfläche
Druckluftstrahlen war gestern

sentlich wirtschaftlicher war und  gleich-
zeitig ein besseres Oberflächenfinish 
garantierte. Neben anderen Lieferanten 
kontaktierte RDC auch Rösler USA. Die 
Rösler-Ingenieure schlugen eine RHBE-
Hängebahnanlage vor. Da die Werkstücke 
sich während des Strahlprozesses nicht 

berühren dürfen, schied die Verwendung 
einer Muldenband- oder Trommelstrahl-
anlage aus. Die RHBE erwies sich als ide-
ale Maschine für diese Anwendung. Die 
Werkstücke werden einzeln in die Strahl-
kammer gefahren. Während des Strahl-
prozesses rotiert und oszilliert das Gehän-
ge, sodass das Strahlmittel, beschleunigt 
durch zwei Hochleistungs-Strahlturbinen, 
die Werkstücke komplett abstrahlt. Dies 
garantiert ein gleichmäßiges Oberflä-
chenfinish. Im Vergleich zum bisherigen 
Druckluft-Strahlverfahren, bei dem die 
Werkstücke einzeln bearbeitet werden 
mussten, erlaubt die RHBE 
das Strahlen einer  kom-
pletten Werkstückcharge 
in einer Taktzeit von nur 
zwei Minuten. 

www.rosler.comFür die hohen Durchsatzzahlen schaffte das Unternehmen Grieshaber zwei Dreitank-
anlagen mit Spritz-Flutverfahren an. Diese reinigen täglich bis zu 250 000 Drehteile. 
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Die Reinigungs- und Entsorgungswelt

Strömungsgeschwindigkeiten in der An-
lage angepasst werden, sodass deutlich 
weniger Dampf ausgetragen wird. Bei der 
Druckerhöhungspumpe ermöglicht die 
Integration eines Frequenzumrichters, 
dass sie bedarfsabhängig geregelt wird 
und dadurch weniger Energie verbraucht. 
Durch diese vergleichsweise kleinen Opti-
mierungsmaßnahmen konnte der Strom-
verbrauch insgesamt um rund 30 Prozent 
verringert werden. Eine Reduzierung in 
identischer Größenordnung wurde beim 
Wasserverbrauch erzielt, was sich auch in 
einem verringerten Verbrauch von Reini-
gungschemikalien niederschlägt. Diese 
Maßnahmen wurden zunächst bei einer 
Anlage im österreichischen Motorenwerk 
Steyr durchgeführt. Um die Ergebnisse 
objektiv bewerten zu können, begleitete 
die TU Wien als externer Gutachter das 
Referenzprojekt mit umfangreichen Mes-
sungen vor und nach der Optimierung. 
Der unabhängige Nachweis der erfolg-
reich durchgeführten Energieeffizienz-
erhöhung kann je nach 
länderspezifischen Pro-
grammen auch zur Bean-
tragung von Fördermit-
teln genutzt werden. 

www.ecoclean-group.net/de/

Die Reinigungs- und Entsorgungswelt
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tionierte Hallenluft ins Freie abgegeben, 
die vorher – je nach Jahreszeit – mit ho-
hem Energieaufwand geheizt oder ge-
kühlt wurden. Das ändert sich mit dem 
›Hydronplus‹ von Keller Lufttechnik. Der 
Hydronplus kombiniert die Ex-Schutz-
Vorteile eines Nassabscheiders mit den 
hervorragenden Abscheidewerten eines 
trockenen Verfahrens. Auf einen Nass-
abscheider folgt eine Nachfilterstufe. 
So wird sichergestellt, dass die gereinig-
te Luft, die festgelegten 
Partikel-Grenzwerte weit 
unterschreitet und in die 
Halle zurückgeführt wer-
den kann.

www.keller-lufttechnik.de

Überall dort, wo regelmäßig die Funken 
fliegen und wo brennbare, explosions-
fähige oder klebrige Stäube entstehen, 
kommen vor allem Nassabscheider zum 
Einsatz. Das große Plus der Technologie: 
Durch den Einsatz von Wasser wird eine 
etwaige Explosion zündfähiger Stäube 
verhindert. Doch können mit herkömm-
lichen Nassabscheidern die geforderten 
Abscheidegrade für Reinluftrückführung 
nicht ökologisch sinnvoll erreicht werden. 
Dadurch lassen sich diese Anlagen nicht 
im direkten Rückluftbetrieb fahren. Das 
bedeutet: Im Fortluftbetrieb wird kondi-

Nassabscheider für den
Umluftbetrieb

Stabilisierung: Das Produkt wird in den 
Dampferzeuger eingefüllt und entfaltet 
seine Wirksamkeit unmittelbar da, wo 
potenziell schädigende Substanzen ent-
stehen können. Da der Stabilisator im 
Destillationssumpf verbleibt und dort 
gegen Säuren und Schwefel wirkt, ist der 
Kontakt mit kritischen Bauteilen der Rei-
nigungsanlage praktisch ausgeschlossen. 
Maxistab SD-5 verhindert zuverlässig 
Probleme mit organischen Säuren oder 
Schwefelverbindungen und hilft, die 
Lebensdauer sensibler Bauteile wie bei-
spielsweise Kupferkühlern, Dichtungen, 
Absperrschiebern oder Ventilen zu ver-
längern. Auch die Standzeit des Lösemit-
telbads kann sich durch die Stabilisierung 
mit Maxistab SD-5 verlängern. So können 
durch Wartung, Reparaturen und Badaus-
tausch verursachte Kosten und Ausfall-
zeiten verringert werden. Bei der Verwen-
dung von geschwefelten Ölen tritt oft ein 
Geruch nach faulen Eiern auf, der durch 
Maxistab SD-5 verhindert werden kann. 
Zudem beugt Maxistab 
SD-5 dem Anlaufen und 
Verfärben von Buntmetal-
len beim Einsatz von ge-
schwefelten Ölen vor. 

www.safechem-europe.com

Zusammen mit den abgereinigten 
Stoffen aus der Metallbearbeitung kön-
nen den Reinigungsprozess negativ be-
einflussende Substanzen in die Anlage 
eingeschleppt werden. Dadurch besteht 
die Gefahr, dass sich der Säuregehalt im 
Medium erhöht und es zu Korrosion an 
den Bauteilen und der Reinigungsanla-
ge kommen kann. Dagegen können die 
Stabilisatoren der Maxistab S-Serie von 
Safechem eingesetzt werden. Der Stabi-
lisator Maxistab SD-5 für die Downcle-
ne 16-Serie ermöglicht die kontaktfreie 

Stabilisatorsystem für
reinigungsanlagen

Auf der Basis bisheriger Erfahrungen bei 
der Simulation unterschiedlichster dy-
namischer Beschichtungsvorgänge hat 
das Fraunhofer IPA das Simulationspro-
gramm ›DRS-UV‹ zur Optimierung der 
Oberflächenbehandlung beim industri-
ellen Spritzstrahlreinigen und dem UV-
Härten entwickelt. Das Simulationspro-
gramm enthält Programmmodule, die 
die Abbildung der technischen und geo-
metrischen Charakteristika von realen 
UV-Strahlern beziehungsweise Düsen am 
PC ermöglichen. Das Ergebnis der Simula-
tion zeigt unter anderem den zeitlichen 
Eintrag der Intensität und die Dosisvertei-
lung am Ende des Oberflächenprozesses 
auf der gesamten Werkstückoberfläche 
und lässt Aufschlüsse über die zu erwar-
tende Oberflächenqualität zu. Aus den 
ersten Analysen der Simulationsergeb-
nisse lassen sich verschiedene Varianten 
zur Verbesserung der Anlage ableiten, 
die zu geringeren Kosten, 
höheren Stückzahlen und 
zur problemlosen techni-
schen Realisierung beitra-
gen.

www.ipa.fraunhofer.de

gen aufweisen, muss die Anlage optimal 
ausgelegt werden, um ein befriedigendes 
Ergebnis zu erzielen. Ansonsten kommt 
es an der einen Stelle zu Schattenzonen, 
an der anderen zur Überdosierung der 
Behandlung des Bauteils. Außerdem wer-
den mit der Einführung neuer Oberflä-
chentechnologien in die Serienlackierung 
von den Anlagenherstellern zunehmend 
UV-Strahlermodule beziehungsweise 
Düsensysteme angeboten, die sich in 
Baugröße, Leistung und Handhabung er-
heblich unterscheiden. Wegen der dreidi-
mensionalen Bauteilgeometrie müssen 
die verschiedenen Module in der Anlage 
in geeigneter Weise um das Werkstück 
angeordnet und ausgerichtet werden. Zur 
Erzielung einer gleichmäßigen Oberflä-
chenqualität sowie zur Vermeidung von 
Unterbestrahlung und Überdosierung 
der Oberfläche sollte die Strahlungsinten-
sität, vor allem aber die Strahlungsdosis, 
auf der gesamten Werkstückoberfläche 
möglichst homogen verteilt sein. Um den 
experimentellen Aufwand zur Einstel-
lung der Strahler beziehungsweise Düsen 
zu minimieren, werden in verschiedenen 
Arbeitsgebieten zunehmend Simulati-
onswerkzeuge gefordert und eingesetzt. 

UV-vernetzende Lacksysteme sind in 
der Automobil- und Möbelindustrie seit 
Langem bekannt. Für die Oberflächenbe-
handlung bei ebenen Bauteilen existieren 
ausgereifte Anlagenkonzepte, die eine 
weitgehend sichere Prozessbeherrschung 
erlauben. Andere Voraussetzungen sind 
notwendig, wenn Oberflächen auf dreidi-
mensionalen Körpern wie Gestellmöbeln, 
Automotivinterieur oder Musikinstru-
menten mit UV-Strahlern beziehungswei-
se Spritzstrahldüsen behandelt werden 
sollen. Denn bei komplexeren 3D-Bautei-
len, die viele Erhebungen und Vertiefun-

Simulator für die
Oberflächenbehandlung

ser flexiblen Reinigungsanlagen sind 
im Motorenwerk Steyr 30 Maschinen in 
Betrieb. Es werden damit nach wie vor 
bedarfsgerechte Reinigungsergebnisse 
erzielt. Die Energieeffizienz, die bei der 
BMW Group genau erfasst wird, ent-
spricht jedoch nicht heutigen Standards. 
Insbesondere der Wasserverbrauch er-
wies sich als zu hoch. BMW Steyr wandte 
sich daher mit der Frage, ob und wie die 
Anlagen energetisch optimiert werden 
können, an den Anlagenhersteller. Spe-
ziell für solche Aufgabenstellungen hat 
Ecoclean eine Potenzialanalyse entwi-
ckelt. Servicemitarbeiter des Anlagen-
herstellers untersuchen gezielt Faktoren 
wie Wasserverbrauch, Reinigerdosierung, 
Leistungsaufnahme der in der Anlage 
verbauten Stromverbraucher und Druck-
luftverbrauch. Strömungsmessungen er-
gaben, dass sehr viel Dampf aus der Rei-
nigungszelle herausgezogen wurde, was 
den hohen Wasserverbrauch verursach-
te. Durch die Analyse wurde außerdem 
ein erhebliches Stromeinsparpotential 
beim Betrieb der Versorgungspumpen 
identifiziert. Um den Wasserverbrauch 
zu verringern, wurden zum einen Ände-
rungen an den Luftsteuerklappen vorge-
nommen. Darüber hinaus konnten durch 
eine veränderte Ventilatorsteuerung die 

Die BMW Group nutzt die Roboterzellen 
des Typs ›Ecocflex Classic‹ von Ecoclean 
seit rund zwölf Jahren in verschiedenen 
Werken, um Motorenteile wie beispiels-
weise Zylinderköpfe unterschiedlichster 
Fahrzeugmodelle zu entgraten und rei-
nigen. Von der ersten Generation die-

Kosten für Strom und
Wasser massiv reduziert

Stäubli Tec-Systems GmbH, Tel. +49 (0) 921 883 0
Staubli ist eine Marke von Stäubli International AG und 
ist in der Schweiz und anderen Ländern registriert. 
© Stäubli, 2012

Geschickt. Schnell. Robust.
Mit faszinierender Beweglichkeit auf 
engstem Raum erlauben Stäubli Roboter 
das Be- und Entladen von Werkzeug-
maschinen in Rekordzeiten. Investieren 
Sie in Flexibiltät, Qualität und Geschwin-
digkeit Ihrer Produktionsabläufe.

Stäubli – Roboter für extreme 
Umgebungen. 

Handling your machine tool needs 
for more productivity.

www.staubli.com/robotik
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mittelproduktion, zu Hygie-
nerisiken führen kann. Nach-
gelagerte Filter führen jedoch 
zu Druckverlusten, niedrige-
rem Wirkungsgrad, geringerer 
Energieeffizienz und erhöh-
tem Wartungsaufwand. 

Aerzen hat mit seinen paten-
tierten Reflexionsschalldämp-
fern nicht nur den Schall, son-
dern auch andere Probleme 
neutralisiert. Bei dieser Lösung 
wird ein definierter Gegen-
schall erzeugt, der die Schall-
wellen überlagert und damit 
neutralisiert. Dazu muss die 
Schallführung exakt auf die 
Schallquelle ausgelegt wer-
den. Das Konzept ist so über-
zeugend, dass der Hersteller 
jetzt auch die direktangetrie-
benen Schrau-
benverdichter 
mit reaktiven 
S c h a l l d ä m p -
fern ausstattet.

www.riempp.de

Strom wirtschaftlicher einsetzen
Druckluft energieeffizient machen

Wer in der Produktion 
effizient und energiebe-
wusst arbeiten möchte, 
kommt um die Optimie-
rung der Druckluft nicht 
herum. Kompressoren 
machen zehn Prozent des 
europaweiten industriel-
len Stromverbrauchs aus. 
Neue Systeme helfen ge-
nauso, wie akribisches 
Überprüfen der eigenen 
Prozesse.

»Nur 15 Prozent des Energie-
einsatzes eines Kompressors 
münden in Druckluft. Der 
überwiegende Teil entfällt auf 
Wärme‹, erklärt Peter Maier. Er 
ist Geschäftsführer der Mader 
GmbH in Leinfelden, die sich 
auf das Herstellen von Druck-
luft spezialisiert hat. Wenn 
man hier ressourcenschonend 
ansetzt, so der Experte, ließen 
sich Stromkosten um 30 bis 50 
Prozent senken. 

Das betrifft undichte Stellen, 
sogenannte Leckagen, oder 
beispielsweise die Steuerung. 
Zugleich kann man die Ab-

wärme bei der Drucklufterzeu-
gung nutzen und somit an an-
derer Stelle Strom oder Heizöl 
sparen, wenn man die gesam-
te Prozesskette ausleuchtet.

Die Riempp GmbH hilft ihren 
Kunden, dass Druckluft nicht 
zum Kostentreiber wird. Mit 
dem hauseigenen Energie und 
Anlagenmanagement-System 
›Emsyst 4.0‹ können Schwach-
stellen aufgedeckt werden. 
Mit einem Ultraschall-Prüf- 
und Lehrstand wartet Riempp 
Druckluftanlagen, beispiels-
weise um Leckagen aufzuspü-
ren. Diesen können Unterneh-
men auch tageweise bei ihm 
ausleihen. 

»Ein Loch von nur zwei Milli-
metern im Druckluftschlauch, 
das zum Beispiel durch ei-
nen Metallspan entsteht, der 
am Boden in den Schlauch 
getreten wird, kann bis zu 
2 000 Euro Strom-Mehrkos-
ten im Jahr verursachen«, 
so Geschäftsführer Friedrich 
Riempp. Um den Wirkungs-
grad von Kompressoren zu 
erhöhen und zu erhalten, sei-
en regelmäßige Wartung und 

Der Blade-Kompressor von Steve Lindsey spart mehr als 20 Prozent Energie ein. Der von ihm ent-
wickelte Kompressor kommt mit einer einzelnen im Kreis bewegten Klinge aus.

Reinigung eine Stellschraube. 
Verstopfte Filter, mürbe Dich-
tungen und nicht angezogene 
Verbindungsschellen sollten 
rasch beseitigt werden, um 
maximale Leistung zu erzielen. 
So kann man Druckluft auch 
komplett abstellen, wenn sie 
über Nacht nicht benötigt 
wird.

rasche Amortisation

In den drei Bereichen ›Erzeu-
gen‹, ›Durchleiten‹, ›Verbrau-
chen‹ können laut Maier in 
insgesamt 13 technischen The-
menfeldern Prozesse gestaltet 
und aufeinander abgestimmt 
werden. Betrachtet man die 
Lebenszykluskosten einer 
Druckluftanlage, so entfallen 
16 Prozent auf Anschaffung, 
acht Prozent auf Wartung und 
76 Prozent auf den Strombe-
darf. Maier: »Fast alle unsere 
Maßnahmen amortisieren sich 
deshalb nach 18 oder spätes-
tens 30 Monaten.« Regelmä-
ßige Überprüfungen lohnen 
sich, statt am Kompressor den 

Druck zu erhöhen. Denn jedes 
Bar mehr Druck erhöht den 
Strombedarf um sechs bis acht 
Prozent. Sparen können Unter-
nehmer auch mit Effekten, die 
durch Wärmerückgewinnung 
erzielt werden, weil die beim 
Verdichten erzeugte Abwärme 
in anderen Herstellungspro-
zessen genutzt wird. Etwa zum 
Heizen oder um Warmwasser 
aufzubereiten. 

Dass Kompressoren dazu 
taugen, den industriellen 
Stromverbrauch signifikant 
zu senken, hat Chemiker und 
Erfinder Steve Lindsey jüngst 
erkannt. Er entwickelte einen 
Kompressor, der mit einer 
einzelnen im Kreis bewegten 
Klinge auskommt. Mit dem 
Rotationsprinzip wird Druck-
luft erzeugt und dabei mehr 
als 20 Prozent Energie einge-
spart. Der Brite wurde für den 
Europäischen Erfinderpreis 
nominiert, unter anderem weil 
seine Entwicklung vor allem 
für kleinere und mittlere Un-
ternehmen entwickelt wur-
de. »Steve Lindseys Erfindung 
stellt eine Alternative zu kon-
ventionellen Kompressoren 
dar«, so Präsident des europä-
ischen Patentamts EPA, Benoît 
Battistelli. »Die Erfindung hat 
das Potenzial, den weltweiten 
Energieverbrauch zu beein-
flussen und die CO2-Bilanz 
zahlreicher energieintensiver 
Branchen zu verbessern.«

Im Gegensatz zu den klas-
sischen Kolben- oder Schrau-
benkompressoren bringt Lind-
seys Erfindung mehr Druckluft 
bei gleicher Energiebilanz. 
Denn bisher wird nur bei der 
Aufwärtsbewegung des Kol-
bens überhaupt Druckluft er-
zeugt. Ein Großteil der Energie 
verpufft beim Einsaugen der 
Luft. Statt eines Kolbens arbei-
tet der Erfinder nun mit einer 
einzelnen, kontinuierlich im 
Kreis rotierenden Klinge. Hin-
ter ihr wird permanent Luft 

eingesaugt. Eine rotierende 
Scheibe teilt den Kreiszylin-
der in zwei Kammern. Damit 
die Klinge die Scheibe ohne 
zu stoppen passieren kann, 
ist diese mit einem Schlitz 
versehen. Sobald die Klinge 
die Ansaugöffnung passiert, 
versperrt die Scheibe den Zy-
linder. Die Luft vor der Klinge 
wird ab diesem Zeitpunkt ver-
dichtet, bis sie durch ein Ven-
til entweicht und die Klinge 
erneut durch die Scheibe hin-
durchfährt. Sofort beginnt der 
nächste Verdichtungsvorgang. 
Gleichzeitig startet auch ein 
neuer Ansaugprozess. 

großes Sparpotenzial

Der Weltmarkt für Luftkom-
pressoren wird auf jährlich 
circa 23,5 Milliarden Euro ge-
schätzt. Laut Steve Lindesys 
Firma ›Lontra‹ lassen sich 
allein in Europa mit dem Flü-
gelkompressor zwei Terra-
wattstunden Strom pro Jahr 
einsparen. Das entspricht 
dem Energiebedarf von etwa 
200 000 Privathaushalten. 
Gleichzeitig könnte der CO2-
Austoß um 860 000 Tonnen 
reduziert werden. Das ent-
spricht in etwa dem jährlichen 
CO2-Austoß von 180 000 Pkw: 
»Ein enormer Wandel im Ener-
gieverbrauch, hervorgerufen 
durch eine verhältnismäßig 
einfache Veränderung«, so 
Lindsey.

Auch eine Start-Stopp-Auto-
matik ist eine Option, Kompres-
soren effizienter zu machen. 

Die Innovation von Kaeser 
Kompressoren beispielsweise 
nutzt diese Technologie. Die 
in Europa einzigartigen, flüs-
terleisen, straßenfahrbaren 
e-power-Modelle M27E, M31E 
und M50E präsentieren sich 
mit der neuen ›Dual-Rege-
lung‹, die Kaeser auf Wunsch 
einbaut. Diese Start-Stopp-
Regelung ermöglicht einen an 
den jeweiligen Druckluftbe-
darf angepassten Automatik-
betrieb. Durch die Limitierun-
gen von Leerlaufzeiten kann 
somit der Energieverbrauch 
noch weiter gesenkt werden.

Natürlich kommt auch die 
„Digitalisierung am Bau“ nicht 
zu kurz: Die Baukompresso-
ren können mit einem integ-
rierten Modem ausgestattet 
werden, das in Echtzeit die Be-
triebsdaten der Kompressoren 
an das Onlinetool ›Mobilair 
fleet management‹ übermit-
telt. Dies ermöglicht eine Live-
Überwachung der Auslastung, 
gibt einen Einblick in anste-
hende Servicearbeiten oder ist 
für die Standortbestimmung 
der Baukompressoren wichtig. 
Auch in solchen digitalen Fea-
tures steckt noch Potenzial für 
weitere Optimierungen.

Wenn es darum geht, Emis-
sionen niedrig zu halten, soll-
te auch der Lärmschutz nicht 
vergessen werden. Mit reak-
tiven Schalldämpfern senkt 
Kompressor-Experte Aerzen 
die Lärmemissionen auf der 
Druckseite seiner Schrauben-
verdichter, Drehkolbengeblä-
se und Drehkolbenverdichter. 
Das innovative Konzept die-

ser Reflexionsschalldämpfer 
ist klassischen Absorptions-
schalldämpfern in vielerlei 
Hinsicht überlegen. Die auf 
der Druckseite eines Delta 
Screw-Verdichters von Aerzen 
entstehenden Schallwellen 
können durchaus 170 bis 190 
dB erreichen. 

Ein nachgeschalteter Schall-
dämpfer ist deshalb – wie bei 
den meisten Verdichtern – ob-
ligatorisch. Denn die Schall-
wellen schädigen nicht nur 
das Gehör des Arbeiters. Die 
Schwingungen wirken sich 
auch negativ auf die Rohrlei-
tungen und das Dämmma-
terial aus. Die Mikroreibung 
ermüdet mit der Zeit das Ma-
terial und kann selbst Edel-
stahl schädigen. 

Die Folgen sind abnehmende 
Wirksamkeit des Schalldämp-
fers und der Abtrag feinster 
Partikel. Das verschmutzt auch 
die Prozessluft, die wiederum, 
beispielsweise in der Lebens-

Friedrich Riempp: »Ein Loch von nur zwei Millimetern im Druck-
luftschlauch, kann bis zu 2 000 Euro Strom-Mehrkosten im Jahr 
verursachen.« 
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der Oberflächengüte. Bei den 
ursprünglichen Dienstleistern 
gab es hier immer wieder sub-
optimale Ergebnisse. Auf den 
Maschinen von Concept Laser 
war dies schon bei der ersten 
M2 cusing deutlich besser. 
Die ohnehin sehr gute Ober-
flächengüte konnte durch die 
Umstellung auf eine 3D-Optik 
gesteigert werden. 

Als vorteilhaft erweist sich 
auch die erhöhte Flexibilität 
durch die gebotene Möglich-
keit einer variablen Laserspo-
teinstellung. Bei den neuesten 
drei Maschinen von Concept 
Laser in Multilaser-Ausfüh-
rung wurde die Produktivität 
deutlich gesteigert. Andrea 
Pasquali: »Die M2 cusing Mul-
tilaser eröffnet uns ganz ande-
re Aufbaugeschwindigkeiten. 
Je nach Geometrie und Werk-
stoff liegt hier 
die Steigerung 
der Produktivi-
tät bei 30 bis 40 
Prozent.«

www.concept-laser.de

Die Laser-, Wasserstrahl- und Funkenerosionswelt 

lien sind dem Zahnarzt geläu-
fig und für den oralen Einsatz 
zertifiziert. Edelstahl 316L ist in 
der Dentaltechnik verbreitet. 
Titan ist biokompatibel und 
insbesondere für Allergiker in 
hohem Maß attraktiv. Zudem 
strahlen beide Materialien die 
gewünschte Wertigkeit und 
Exklusivität aus. 

Die logische Ableitung: Beide 
Materialien eignen sich per-
fekt zur Herstellung des ange-
dachten Designs. Mit einer M2 
cusing Multilaser von Concept 
Laser wäre auch eine sehr gute 
Oberflächenqualität zu erzie-
len. Gerade im oralen Bereich, 
einem sehr sensitiven Bereich, 
kommt es auf eine perfekte 
Oberflächenqualität des End-
produktes an. Deshalb erfolgt 
auch eine rein manuelle Nach-
arbeit der Zahnbürste, um ein 
perfektes Ergebnis zu erzielen 
und maximalen Gebrauchs-
komfort zu gewährleisten.

Juwel gesucht

Christoph Nussbaumer über 
die Entstehung der 3D-ge-
druckten Zahnbürste: »Ich er-
innere mich noch sehr gut, als 
wir, Andrea Pasquali und ich, 
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Zahnbürsten als Designschönheit
Via 3D-Druck zum Exclusivmodell

Dass italienische Designer 
nahezu jedes Objekt in der 
Formensprache neu inter-
pretieren, ist uns vertraut. 
Wir denken an Autos mit 
eleganten Linien, edle Mö-
bel oder kultige Haushalts-
gegenstände. Nun wagte 
sich das Unternehmen Zare 
an ein neues Zahnbürsten-
design aus Metall.

 

Wenn wir eine neue Zahn-
bürste kaufen, so treffen 
schon heute Individualisie-
rung und Funktionalität auf 
ergonomisch durchdachtes 
Design, dessen Farben- und 
Formensprache überzeugt. Die 
3D-Metallzahnbürste von Zare 
geht hier noch einen Schritt 
weiter. 

Andrea Pasquali, Mitinhaber 
von Zare: »In der Krisenzeit 
2008 bis 2010 suchten wir als 
Dienstleister im Prototyping 
und der Kleinserienfertigung 
nach neuen Geschäftsfeldern 
und Herstellungsmöglichkei-
ten. In diesem Zusammen-
hang sind wir auf das Thema 
›Additive Manufacturing‹ und 
dessen Chancen gestoßen. 
Relativ schnell erkannten wir 

die besonderen Stärken dieser 
Fertigungstechnologie gegen-
über konventionellen Verfah-
ren. AM spart Zeit und Geld. 
Produkte sind schneller ver-
fügbar und es gibt keine Werk-
zeuge oder Vorlaufkosten. In 
Bezug auf Funktionalität und 
Geometriefreiheit liegen hier 
bislang unbekannte Möglich-
keiten, ein Bauteil zu designen. 
Die generelle Aussage, dass 
die Herstellung mittels AM zu 
teuer sei, wollten wir nicht gel-
ten lassen, da es insbesondere 
darauf ankommt, die richtigen 
Bauteile für die additive Ferti-
gung zu identifizieren. Im Jahr 
2009 schafften wir uns daher 
den ersten 3D-Kunststoffdru-
cker an.«

gefragte Technik

Zunehmende Anfragen nach 
metallischen Produkten si-
gnalisierten Zare die wach-
sende Bedeutung des 3D-
Metalldrucks. So begann man 
zunächst, Metallprojekte ge-
nerell mit einem Dienstleister 
abzuwickeln. Schnell zeigten 
sich aber Stolpersteine, insbe-
sondere bei der Oberflächen-

Die ›X Line 2000R‹ von Concept Laser ermöglicht es dem Unter-
nehmen Zare, am Markt auch größere, 3D-gedruckte Teile anzu-
bieten.

güte. Im Jahr 2013 beschaffte 
sich Zare daher seinen ersten 
eigenen 3D-Metalldrucker – 
eine ›M2 cusing‹ von Concept 
Laser. Durch die Erfahrungen 
mit konventionellen Tech-
niken der Zerspanung oder 
dem Prototyping in Kunststoff 
konnte Zare demgegenüber 
sehr frühzeitig die Stärken 
des 3D-Metalldrucks erkennen 
und seine Kunden auf die neu-
en Möglichkeiten einstimmen.

Obwohl Zare im 3D-Metall-
druck bereits erfolgreich un-
terwegs war, lag die Idee einer 
Designer-Zahnbürste aus Me-
tall natürlich nicht unbedingt 
nahe. Auch nicht, als Andrea 
Pasquali im Jahr 2015 auf den 
bereits aus anderen Projekten 
bekannten österreichischen 
Designer Christoph Nuss-
baumer zuging, um mit ihm 
zusammen den Grundstein 
für ein weiteres Standbein zu 
schaffen. 

Inspiriert von der gemein-
samen Begeisterung für die 
Geometriefreiheit, welche 
die AM-Technologie mit sich 
bringt, entstanden verschie-
denste Ideen. Ziel war es, aus 
einem normalen Gegenstand 
des alltäglichen Gebrauchs ein 
Luxusgut zu kreieren, welches 
so noch nicht erhältlich war 
und formbedingt nur additiv 
herzustellen wäre. Die Wahl 
fiel auf eine „individualisierba-
re“ Zahnbürste aus Metall. 

Die Herstellkosten waren 
dabei nicht entscheidend. 
Das einzigartige Design, der 
Exklusivitätsgedanke sowie 
die Benutzerfreundlichkeit, 
in diesem Fall die Ergonomie, 
standen im Vordergrund. Bei 
Zare, einem Unternehmen ur-
sprünglich aus dem Prototy-
ping kommend, führten diese 
Abhängigkeiten zu einem neu-
en Ansatz. Warum die bisher 
3D-gedruckten Zahnbürsten 
nicht aus einem Edelstahl oder 
Titan fertigen? Beide Materia-

Für Edelstahl optimiert

because available  because reliable  because you  

Bei langspanenden VA- und Titan-Werk-

stoffen bringen Standardwerkzeuge nur 

unzureichende Resultate.

Wer mit diesen Werkstoffen arbeitet und eine 

hohe Qualität erwartet, arbeitet mit VÖLKEL 

Weissring-Maschinengewindebohrern.

 Vaporisierte Oberfläche

 Optimale Werkzeug-Geometrien

 Höhere Werkzeugstandzeiten

 Kostensenkung durch Mehrleistung 

Weitere Infos zu allen VÖLKEL 

Farbring-Maschinengewindebohrern 

auf www.voelkel.com

uns das erste Mal für ein neues 
Projekt in meinem Büro trafen. 
Wir dachten über ein Produkt 
nach, das die extreme formale 
Designfreiheit der additiven 
Fertigung abbilden konnte. 
Wir werteten mögliche Pro-
dukte wie Fahrräder, Lampen 
und Schmuck aus. Bei Schmuck 
hielten wir inne. Schmuck be-
deutet handwerkliche Kunst 
in allen Phasen, von der Idee 
und Fertigung bis zur Verede-
lung. Auf der anderen Seite 
war uns auch klar: Wir woll-
ten ein funktional nützliches 
Produkt kreieren. Ein Produkt, 
das man jeden Tag benutzt, 
wie eben eine Zahnbürste. 
Nützlich, exklusiv und nicht zu 
extravagant, denn man zeigt 
seine Zahnbürste nicht als Sta-
tussymbol. Letztendlich haben 
wir ein alltägliches Objekt in 
ein kostbares, personalisiertes 
Juwel verwandelt, das den Be-
sitzer jeden Tag begleitet, dar-
über hinaus aber zeitlos ist.«

individualisierte Bürste

Nach rund einem halben Jahr 
hatte man sich auf zwei De-
sign-Varianten festgelegt, die 
jeweils in der Ausführung für 
Rechtshänder und Linkshän-
der sowie in zwei verschiede-
nen Materialen (Edelstahl 316L 
und Titan) erhältlich sind. Bei-
de Design-Versionen wurden 
patentiert. Jede Zahnbürste 
hat eine Seriennummer und 
ist individualisierbar. Die Ober-
fläche kann matt, poliert oder 
galvanisiert geordert wer-

den, oder in der Version ›MIO 
Raw‹ ohne weitere Oberflä-
chenbehandlung. Mit seinem 
ergonomischen Design und 
wechselbarem Borstenkopf, 
dessen Grundkörper aus Silber 
besteht, ist die 3D-gedruckte 
Zahnbürste extrem langlebig, 
individualisierbar und signa-
lisiert ein neues Niveau der 
Wertigkeit in der Anmutung. 
Dies wird auch durch die hoch-
wertige Verpackung, in der das 
gesamte Set ausgeliefert wird, 
unterstrichen, die zudem mit-
tels 3D-Kunststoffdruck herge-
stellt wird. 

Das neue Produkt aus dem 
Consumer-Bereich erforderte 
eine andere Vermarktungs-
strategie mit einem eigenen 
Markennamen, zur Entkoppe-
lung eines Produzenten und 
Vermarkters vom bisherigen 
Profil eines Dienstleisters. 
Die Idee für das Branding war 
dann der Name ›MIO‹, was zu 
Deutsch ›Mein‹ bedeutet. Kei-
ne ungewöhnliche Wahl für 
ein individualisierbares Luxus-
produkt. 

Bei Zare kann man sich auch 
vorstellen, dass die Marke 
›MIO‹ zukünftig weitere AM-
Luxusprodukte umfassen wird. 
In jedem Falle zeigt die „Bauch-
entscheidung“ von Zare schon 
heute eines ganz klar: Es geht 
beim 3D-Metalldruck darum, 
die Kreativität von Design und 
Geometrie in neue Produkte 
und neue Funktionalitäten 
umzusetzen. 

Als Zare im Jahr 2013 in den 
3D-Metalldruck einstieg, woll-
te man die manchmal negati-

ven Erfahrungen bei Dienst-
leistern in puncto Qualität und 
Oberflächengüte möglichst 
vermeiden. Durch den Ver-
triebspartner Ridix von Con-
cept Laser in Italien fand Zare 
den Anlagenhersteller seiner 
Wahl. Die positiven Erfahrun-
gen mit der ersten Investition 
im Jahr 2013 in eine Concept 
Laser M2 cusing führten zur 
Anschaffung einer ›Mlab cu-
sing R‹. Hinzu kamen bald drei 
weitere M2 cusing Multilaser 
und schließlich eine ›X Line 
2000R‹, um auch sehr große 
Teile anbieten zu können. 

Von Anfang an war die Ver-
lässlichkeit der M2 cusing bei 
Zare sprichwörtlich. Gelobt 
wurde auch das besonders 
gute Handling durch die Con-
cept Laser-typische Trennung 
von Prozessstufe und Hand-
ling-Stufe, vor allem – es ging 
ja auch um reaktives Titan 
– unter Sicherheitsaspekten. 
Aber auch auf anderen Fel-
dern der Verfahrenstechnik 
wusste Concept Laser bei Zare 
zu überzeugen, wie etwa bei 

Luxus-Zahnbürsten-Set MIO 
aus Metall mit exklusiver Ver-
packung.

Der 3D-Metalldruck ermöglicht es, die Kreativität von Design 
und Geometrie sowie die Flexibilisierung der Fertigung in neue 
Produktideen und zusätzliche Funktionalitäten umzusetzen. 
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und Maschinenverfügbarkeit sind für 
die Rentabilität ausschlaggebend. Aus 
diesem Grund steht bei der Cut P-Serie 
die Bereitstellung von smarten und ver-
netzen Lösungen im Vordergrund. Ver-
brauchsstoffe wie Drähte und Filter sind 
mit RFID-Chips ausgestattet, um Fehler 
zu vermeiden. Die Chips unterstützen 
den schnellen Austausch von Verbrauchs-
stoffen, melden Ausfälle, ermöglichen ge-
ringere Materialbestände und stellen die 
lückenlose Nachverfolgbarkeit sicher. Mit 
›eTracking‹ wird die Prozessüberwachung 
und Nachverfolgbarkeit digitalisiert; die 
rConnect-Suite von GF Machining Solu-
tions mit ihren modularen digitalen Ser-
vices sorgt dafür, dass Hersteller jederzeit 
mit ihrer Maschine in Verbindung stehen. 
Die auf Produktivität zentrierten Cut P-
Lösungen steigern zudem die Werkzeug-
lebensdauer, verringern den Ausschuss, 
optimieren die Qualitätskontrolle, min-
dern den Bedarf an manuellen Eingriffen 
und gestatten eine 100-prozentig auto-
matische Bearbeitung. 
Auf diese Weise verbrin-
gen Hersteller mehr Zeit 
mit der eigentlichen Bear-
beitung.

www.gfms.com/de

ponenten der Anlage schädigen. Hinzu 
kommt, dass der Absorptionsgrad bei 
infrarotem Licht sprunghaft beim Über-
gang des Werkstoffs vom festen in den 
flüssigen Zustand ansteigt und so für 
einen instabilen und diskontinuierlichen 
Umschmelzprozess sorgt. Anders sieht es 
bei grünem Laserlicht mit der Wellenlän-
ge von 515 nm aus, bei dem der Absorp-
tionsgrad von Kupfer um ein Vielfaches 
höher liegt. Für den Umstieg auf grünes 
Laserlicht spricht, dass ein Laser mit ei-
ner deutlich niedrigeren Ausgangsleis-
tung ausreicht. Außerdem lässt sich der 
Laserstrahl schärfer bündeln, sodass sich 
mit dem neuen SLM-Verfahren wesent-
lich filigranere Bauteile herstellen lassen. 
Das Ziel ist ein stabiler Prozess, mit dem 
Anwender komplexe Geometrien mit 
Hohlstrukturen und Hinterschnitten aus 
Reinkupfer additiv herstellen können. In-
frage kommt es unter anderem für hoch-
effiziente Wärmetauscher 
und Kühlkörper oder für 
die Kleinserienproduktion 
von filigranen, komplexen 
elektrischen Bauteilen. 

www.ilt.fraunhofer.de
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fer ist für Endanwender interessant, da 
keine Kupferlegierung eine vergleichbar 
hohe elektrische und thermische Leitfä-
higkeit besitzt. Am Fraunhofer ILT wurde 
daher eine neue Laserstrahlquelle ent-
wickelt, die nicht mehr mit infrarotem, 
sondern mit grünem Licht arbeitet. Der 
Grund: Reines Kupfer reflektiert bei der 
üblichen Wellenlänge von rund 1 μm 
je nach Oberflächeneigenschaften den 
überwiegenden Teil der Laserstrahlung. 
Es wird daher nur ein sehr geringer Teil 
der eingestrahlten Energie in den Werk-
stoff eingekoppelt, der dann für den 
Schmelzprozess zur Verfügung steht. Die 
reflektierte Laserstrahlung kann die Kom-

Das Selective Laser Melting (SLM) hat 
sich als additives pulverbettbasiertes Fer-
tigungsverfahren bereits in unterschied-
lichen Branchen bewährt. Damit lassen 
sich in erster Linie Stähle, Titan- und Alu-
miniumlegierungen sowie Nickel-und 
Kobaltlegierungen verarbeiten. Im Rah-
men eines Forschungsprojektes soll das 
Verfahren nun weiterentwickelt werden, 
damit es sich besser für die additive Fer-
tigung von Bauteilen aus reinem Kupfer 
und Kupferlegierungen eignet. Reinkup-

grünes Laserlicht für
3D-Bauteile aus Kupfer

Rollenführungen für maximale Präzision 
verringern Schwingungen und verbes-
sern die Steifigkeit der Maschine. Zur Ver-
längerung der Standzeit werden die hoch-
präzisen Kugelumlauftriebe durch eine 
Komplettabdeckung vor Schmutzeintrag 
geschützt. Die Maschine verfügt über ein 
neu entwickeltes Drahtlaufsystem und 
ermöglicht dank verbesserter Kontur-
treue bei Innen- und Außenradien und 
noch zuverlässigerer Drahteinfädelung 
bei anspruchsvollen Geometrien und klei-
nen Startbohrungen eine reibungslosen 
Bearbeitung und hohe Prozessstabilität. 
EDCAM 2017, Makinos CAM-Software für 
Senkerodiermaschinen, bietet dem Be-
diener zahlreiche Vorteile. Viele Vorgänge 
laufen nun komplett automatisch ab: Die 
automatische Erzeugung sowie das Hin-
zufügung von Kavitäten aus einem 3D-
Modell, die Ermittlung sämtlicher Elek-
trodenpositionen, die Berechnung und 
Erfassung des Funkenbe-
reichs und die Ermittlung 
der Erodiertiefe sowie von 
Messpunkten und das Er-
kennen der Werkstücke. 

www.makino.eu

Mit der ›UP6‹ erfüllt Makino hohe Stan-
dards: Dank der hohlen Gussstruktur wird 
die Maschine in Teilen von einem gleich-
mäßig temperierten Dielektrikum durch-
spült, sodass thermische Wachstum der 
Vergangenheit angehört. Die kontinuier-
liche Reinigung der Schiebeplatten der 
Tankdichtung über einen Wasservorhang 
vermindert Reibung, sodass die X-Achse 
störungsfrei arbeiten kann. Extralange 

Drahterodieren auf
höchstem Niveau

www.tox-de.com
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bei der Erweiterung ihrer Geschäftsfelder 
zu erschließen. Zur nachhaltigen Leis-
tungsoptimierung tragen unter anderem 
die Thermostabilisierung und Wiederhol-
barkeit in der Bearbeitung bei, die zu einer 
Genauigkeit von bis zu 2 μm und zu einer 
feineren Oberflächengüte von bis zu RA 
0,08 μm führen. Die Expert-Systeme der 
Cut P-Serie ermöglichen eine linienfreie 
Rundlaufgenauigkeit von unter zehn Se-
kunden bei gleichzeitiger Geradlinigkeit 
und Konturtreue. Der Kollisionsschutz der 
Lösung beugt kostspieligen Wartungsein-
griffen an der Maschine vor. Produktivität 

Ausgestattet mit neuartiger In-
telligenz schaffen die ›Cut P EDM‹-
Drahterosionslösungen von Agiecharmil-
les selbst bei schwierigsten Anwendungen 
einen Vorsprung in Sachen Geschwindig-
keit, Flexibilität und Qualität. Dank des 
Zugriffs auf mehr als die doppelte Anzahl 
an dedizierten Lösungen im Vergleich zu 
Standard-EDM-Maschinen ermöglichen 
die Cut P-Lösungen unbegrenzte Mög-
lichkeiten in vielen Branchen. Der in die 
Lösung integrierte Intelligent Speed Ge-
nerator (IPG) ermöglicht Herstellern von 
Präzisionsteilen sowie von Spritzguss- 
und Formwerkzeugen eine Steigerung 
der Schnittleistung um 20 Prozent. Dank 
des automatischen Rohmetallmanage-
ments und der Werkzeug- und Automati-
onslösungen wird die Maschinenlaufzeit 
optimiert. Zusätzlich dazu werden Be-
triebskosten durch eine Reihe innovativer 
Funktionen verringert. Egal, ob der anste-
hende Auftrag eine Mikro- oder Makrobe-
arbeitung erfordert: Die Agiecharmilles 
Cut P-Serie unterstützt Hersteller dabei, 
die komplexesten Aufgabenstellungen zu 
meistern und unbegrenzte Möglichkeiten 

Drahterosionslösung
mit starker Leistung

ein Jahr früher auf den Markt zu bringen 
und die Verkaufsfähigkeit ihrer Produkte 
zu verbessern. Veroflex erfüllt die wich-
tigsten Anforderungen von Brillenher-
stellern, wie Falltests, Linsenmontage-, 
Belastungs- und Tragekomfortprüfungen 
zeigten. Bei Designüberprüfungen über-
zeugt Veroflex durch äußerst realitäts-
getreue Eigenschaften, kombiniert durch 
sechs neue Materialien (Cyan, Magenta, 
Gelb, Weiß, Schwarz und Transparent). 
Zudem können  feste, blickdichte, trans-
parente und farbige Schattierungen er-
zeugt und gemischt werden. Ein weiteres 
Plus ist die problemlose Simulation na-
turgetreuer Texturen wie 
Holzmaserungen, Leder, 
Nähte, Knochen, Kohlefa-
ser und fotorealistische 
Bilder.

www.stratasys.com

Die Entwicklung eines neuen Brillen-
gestells mit herkömmlichen Verfahren 
dauert vom ersten Entwurf bis zum Ver-
kaufsregal etwa 18 Monate. Doch es geht 
wesentlich schneller: Pionierunterneh-
men, die die neue Rapid-Prototyping-
Eyewear-Lösung von Stratasys getestet 
haben, bestätigen, dass sich damit der 
Entwicklungs- und Produktionszyklus je 
Brillengestell um 15 Monate und die Dau-
er bis zur Markteinführung auf höchstens 
acht Wochen verkürzen lässt. Dazu kom-
biniert Stratasys den Vollfarb-Multimate-
rial-3D-Drucker ›J750‹ mit dem Material 
›Veroflex‹ – einem speziell entwickelten 
3D-Druckmaterial für Rapid Prototyping-
Anforderungen in der Brillenherstellung. 
Veroflex bietet eine ideale Kombination 
aus Steifigkeit und Flexibilität, die für die 
Breite der Anforderungen der Brillenher-
steller an den Prototypenbau von ent-
scheidender Bedeutung ist. Von ersten 
Konzeptideen über komplexe mehrfarbi-
ge und fortgeschrittene Texturmodelle 
bis hin zu präzisen Funktionsmodellen für 
Funktionstests. Dies ermöglicht es Bril-
lenherstellern, schnell auf die neuesten 
Markttrends zu reagieren, Produkte über 

rasch zur neuen Brille
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Sensordaten zu Veröffentli-
chen und grafisch aufbereitet 
zu präsentie-
ren. Ein star-
kes Buch zum 
angemessenen 
Preis.

 
www.mitp.de
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Goodie: Bücherwelt

 

Alles zum Schmieren aus einer Hand

Kontaktbeölung 
für die spanlose Fertigung (Tiefziehen, Stanzen, 

Feinschneiden, Biegen, Profilieren) 
 

Kontaktlose Beölung 
für dosiertes, sektorielles oder partielles Beölen von 

Bandmaterial, Platinen und Formteilen

Dosiereinheiten 
zur hochpräzisen Dosierung  

von Umformölen

Umformschmierstoffe 
für die Metallbearbeitung

Umform- 
schmierstoffe

Dosier- 
systeme

Kontaktlose 
Beölung

Kontakt- 
beölung

Hagener Straße 144 - 152  •  58642 Iserlohn  •  Tel. +49 2374 5000 0  •  www.raziol.com • info@raziol.com

Besuchen Sie uns  
in Halle 27  

an Stand H104!

Die Welt der Sensoren im griff 
Ein ideales Fachbuch für Einsteiger

Wer versteht, wie die 
elektronischen Augen und 
Ohren moderner Indu-
striekomponenten funkti-
onieren und wie sie ange-
steuert sowie eingesetzt 
werden, muss sich keine 
Sorgen über seine berufli-
che Zukunft machen. Das 
Buch ›Sensoren im Einsatz 
mit Arduino‹ von Thomas 
Brühlmann liefert dazu 
eine gute Basis.

Ob Temperatur, Entfernung, 
Druck, Kontur, Stromaufnah-
me oder Luftfeuchtigkeit – in 
einer Industrie 4.0-Umgebung 

gibt es viele Daten zu verarbei-
ten, damit Werkstücke sicher 
erkannt werden, Greifer mit 
der passenden Kraft zupacken 
oder Kühlschmierstoff herun-
tergekühlt wird, wenn die Zer-
spanungshitze dessen Tempe-
ratur hat steigen lassen. I

st bis dato noch die Erfah-
rung des Facharbeiters ge-
fragt, damit die Produktion in 
einer weitgehend sensorlosen 
Peripheriewelt reibungslos 
vonstattengeht, werden künf-
tig mehr und mehr die Maschi-
nen sich selbst überwachen, 
während das herzustellende 
Produkt autonom den jeweils 
optimalen Weg durch die Fer-

Das Buch ›Sensoren im Einsatz mit Arduino‹ von Thomas Brühl-
mann ist ein wichtiges Werk für alle diejenigen, die mit Indust-
rie 4.0 zu tun haben. Sei es als Auszubildende, Studierende oder 
Konstrukteure – hier gibt es das erste Rüstzeug für einen einfa-
chen Einstieg in die Welt der Sensoren.

tigungsstätte sucht. Die Ver-
wendung von Sensoren wird 
daher künftig sprunghaft an-
steigen. 

Insbesondere angehende 
Facharbeiter, Techniker, Meis-
ter und Ingenieure, aber auch 
„alte Hasen“ sind daher gut 
beraten, sich intensiv zu Sen-
sorbauarten sowie deren Funk-
tionsweise zu informieren. Das 
nackte Wissen ist jedoch noch 
kein Erfolgsgarant, Sensoren 
wirklich zu verstehen. Erst der 
praktische Einsatz führt zum 
Aha-Effekt, auf den weiter auf-
gebaut werden kann. Diesbe-
züglich ist das Buch ›Sensoren 
im Einsatz mit Arduino‹ von 
Thomas Brühlmann eine gute 
Wahl. In diesem Buch werden 
unterschiedlichste Projekte 
vorgestellt, in denen der sehr 
preiswerte Kleincomputer ›Ar-
duino‹ dazu verwendet wird, 
verschiedenste Sensoren an-
zusteuern.

Hier werden Licht und Far-
be erkannt, Temperaturen 
gemessen, Distanzen per 
Ultraschall ermittelt, Kräfte 
erforscht, Gase erkannt und 
Daten übertragen. Das sehr 
interessante Buch gibt tiefen 
Einblick in die Welt der Senso-
ren und deren Datenaufberei-
tung. Das Wissen wird in einer 
Weise vermittelt, die nicht 
zuletzt Einsteigern entgegen-
kommt. 

Zu jedem Sensor gibt es Bil-
der, eine Stückliste für den Ver-
suchsaufbau, ein hilfreiches 
Verdrahtungsschema zwi-
schen Steckbrett und Arduino 
sowie ausführlich erläuterte 
Programme, um den jeweili-
gen Sensor anzusteuern und 
dessen Daten auszuwerten.

Der Autor hat sich sehr viel 
Mühe gemacht, Sensoren und 
deren Handhabung auf ein-
fache Art zu vermitteln. Dies 
zeigt bereits das erste Praxis-
beispiel, das aus gerade einmal 
vier Bauteilen besteht: einem 

Steckbrett, einem Widerstand, 
einem Temperaturfühler und 
dem Arduino. In wenigen Mi-
nuten ist die Schaltung aufge-
baut und kann das Programm 
für eine Temperaturmessung 
geschrieben werden. Wer es 
noch schneller und bequemer 
haben möchte, der kann alle 
Programme aus dem Buch 
auch von der Homepage des 
Autors herunterladen, um 
ohne Umschweife die Schal-
tungen auszutesten.

Zum Thema Temperaturmes-
sung gibt der Autor auf 13 Sei-
ten erschöpfend Auskunft. Da-
nach kennt man die Sensoren 
›NTC‹, ›LM35‹ sowie ›DS1820‹, 
kann sie ansteuern und be-
kommt mitgeteilt, für welchen 
Temperaturbereich sich die 
Sensoren jeweils eignen.

Starke Beispiele

Besonders interessant wird 
es, wenn der Ultraschall-Sen-
sor vorgestellt wird. Im ent-
sprechenden Buchabschnitt  
wird im Detail erläutert, wie 
die Entfernung zu einem Ob-
jekt über die Laufzeit des 
Schalls berechnet wird und 
wie der Ultraschall-Sensor 
vom Arduino angesteuert wer-
den muss, um Entfernungen 
zu messen. 

Als Praxisbeispiel hat der Au-
tor einen Abstandsmesser für 
die Garage ausgewählt, der 
sogar über sechs LED-Lampen 
verfügt, um den Abstand 
›Stoßstand-Wand‹ optisch 

anzuzeigen. Eine Alternative 
zu einem Schalter ist der so-
genannte Tilt-Sensor ›AT407‹, 
der in der Lage ist, wischen 
Senkrecht und Waagrecht zu 
unterscheiden. Damit können 
beispielsweise Maschinen-
klappen und –türen manipu-
lationssicher überwacht wer-
den. 

Noch mehr kann der Tilt-
Sensor ›RPI-1031‹, der Neigun-
gen sogar in vier Richtungen 
erkennen kann. Der Autor 
erläutert lobenswerterweise 
die Technik, die hinter diesem 
Sensor steckt: In einem qua-
dratischen Gehäuse befindet 
sich eine kleine Kugel, sowie 
mehrere optische Elemen-
te. Die Schaltsignale werden 
durch die Bewegung der Kugel 
erzeugt, indem Fototransisto-
ren angeleuchtet oder eben 
verdeckt werden.

Sollen Kräfte gemessen wer-
den, so ist der Flex-Sensor die 
richtige Wahl. Dieser Sensor 
kann gedehnt werden, wo-
durch sich dessen Wider-
standswert ändert. Die sich 
durch die Längenänderung 
entstehenden Werte können 
genutzt werden, um einwir-
kende Kräfte zu ermitteln. 
Ebenso gut ist es damit jedoch 
möglich, etwa eine offene Türe 
zu ermitteln. Dieser Sensor ist 
demnach für unterschiedlichs-
te Aufgaben einsetzbar. 

Nicht minder interessant ist 
der druckempfindliche Sensor 
›FSR‹, mit dem sehr einfach 
Drücke von wenigen Gramm 
bis hin zu einem Kilogramm 
gemessen werden können. 
Auch hier wird lediglich ein 
Widerstandswert abgefragt 
und umgerechnet. 

Gilt es hingegen, ohne Kraft-
aufwand ein Signal zu erzeu-
gen, so bieten sich Touch-
Sensoren an. Dazu genügt die 
Verwendung des ICs ›AT42Q-
TI070‹ sowie als Sensor einige 
Drahtstücke oder Kontaktflä-
chen aus Metall. Werden die 
Drahtstücke oder Kontaktflä-
chen berührt oder nähert man 
sich an, so erfolgt eine kapazi-
tive Veränderung, was genügt, 
um ein Signal zu erzeugen. Das 
Buch ›Sensoren im Einsatz mit 

Arduino‹ ist in Sachen Hand-
habung und Ansteuerung von 
Sensoren eine echte Fundgru-
be. 

Der Leser bekommt sogar 
mitgeteilt, wie die Sensor-
daten per Bluetooth oder 
433-MHz-Schmalbandfunk 
übertragen und auf eine SD-

Karte abgespeichert werden. 
Auf diese Weise ist problemlos 
ein Datenlogger umzusetzen, 
der per Uhrenbaustein auch 
mit Zeitstempel arbeiten kann.

Selbst wer Bedarf an das 
Übertragen der Daten ins In-
ternet hat, wird im Buch fün-
dig. Der Autor zeigt Wege auf, 

Titel:  Sensoren im Einsatz 
 mit Arduino
Autor:   Thomas Brühlmann 

Verlag:  MITP
ISBN:  978-3-95845-150-6
Jahr:  2017
Preis:  29,99 Euro
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hochpräzise, bietet Hubge-
schwindigkeiten bis zu 3 m/s 
und nimmt hohe Querkräfte 
auf. An der Portal-Stapelanla-
ge sind insgesamt zwei Lifgo 
5.4-Zahnstangengetriebe ins-
talliert – je eines auf der rech-
ten und der linken Seite des 
Hubrahmens, der die Platten 
hebt und weitertransportiert. 
Gehoben und fixiert werden 
die Aluminiumplatten mit 
sogenannten Saugtraver-
sen. Auf Wunsch werden alle 
Getriebe auch komplett mit 
Motor und Anbauteilen als 
teil- oder funk-
t i o n s f e r t i g e 
Leantranspo-
Anlage gelie-
fert.  

www.leantechnik.com

onsmodul mit einem Gigabit-
Ethernet-Switch und zwei 
›GigE uEye FA‹-Kameras mit 
1,3 MPixel CMOS-Sensor, die 
sich in variablen Abständen 
montieren lassen. Neben der 
Basislänge sind auch Vergenz-
winkel und Fokusabstand frei 
wählbar, entsprechend lässt 
sich die Lösung 
individuell auf 
jede 3D-Vision-
A n f o r d e r u n g 
zuschneiden.

www.ids-imaging.de

aufwand für die Maschinenbe-
dienung erhöhen zu müssen. 
Beim BMO-System ›Titanium‹ 
kann rechts und links jeweils 
ein CNC-Bearbeitungszent-
rum angedockt werden. Die 
Rohlinge werden in der Be-
laderoboterzelle auf Trays 
bereitgestellt, der in der Zelle 
integrierte Roboterarm posi-
tioniert sie im Bearbeitungs-
zentrum, entnimmt sie nach 
Fertigstellung 
wieder und 
legt sie in der 
Zelle wieder in 
Trays ab.

www.hurco.de
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Haltebremse für
24V-Linearachse

Mit der Erweiterung seines 
24V-Mechatronikbaukasten 
um eine wichtige Option, hat 
Schunk die Weichen gestellt, 
um den Umstieg von pneu-
matischen Lösungen auf die 
smarte 24V-Technologie noch 
einfacher zu machen: die ul-
trakompakten ELP 24V-Line-
armodule gibt es auf Wunsch 
mit elektrisch aktivierter 
Haltebremse. Im Falle eines 
Stromausfalls gewährleistet 
diese Bremse zuverlässig die 
Position des Linearmoduls und 
verhindert ein ungewolltes 
Herabfallen von vertikal an-
geordneten Achsen in den Ar-
beitsbereich. Vergleichbar mit 
Absenksperren bei pneuma-
tischen Modulen sind damit 
Schäden an Bauteilen, Anlage-
komponenten oder gar Perso-
nen zuverlässig ausgeschlos-
sen. Mithilfe der Haltebremse 
lässt sich die Sicherheitsfunk-

tion ›STO‹ (Safe Torque Off) 
realisieren. Ebenso kann das 
Linearmodul aus voller Fahrt 
gestoppt werden. Die langle-
bige Bremse funktioniert kom-
plett elektrisch auf 24V-Basis 
und kann bei Bedarf an bereits 
vorhandenen Schunk-ELP-
Linearachsen nachgerüstet 
werden. Sie eignet sich insbe-
sondere auch für Anlagen, die 
häufig an- und ausgeschal-
tet werden. Die Haltebremse 
gibt es in zwei 
Baugrößen mit 
Haltekräften 
von 70 N und 
180 N. 

www.schunk.com

Per Klick zur Montageautomation
Online-Tool mit intelligenter Logik

Eine schnelle und fehler-
freie Konstruktion von Hoch-
leistungsmontageanlagen 
ermöglicht Schunks cleverer 
Online-Konfigurator für die 
Montageautomation. Da-
mit können komplette Pick 
& Place-Aufbauten intuitiv 
konfiguriert werden. Eine in-
telligente Kombinationslogik 
stellt dabei sicher, dass nur 
solche Konfigurationen um-
gesetzt werden können, die 
technisch und mechanisch 
möglich sind. Ob pneuma-
tisch oder elektrisch – das Pro-

gramm deckt alle denkbaren 
Anforderungen der Monta-
geautomation ab. Die gene-
rierten Stücklisten umfassen 
sämtliche erforderlichen Teile. 
Der Online-Konfigurator ist 
unter http://schunk.partcom-
munity.com kostenlos nutzbar. 
Auf Wunsch liefert Schunk die 
online erstell-
ten Montage-
systeme auch 
fix und fertig 
montiert. 

www.schunk.com

Die Konstruktion einer An-
lage stellte die Spezialisten 
von Voma vor eine Herausfor-
derung: Sie sollte Aluminium-
Platten mit einer Länge von 
4 000 mm, einer Breite von 
1 800 mm und einer Dicke 
von 200 mm nach dem Folie-
ren von der Rollenbahn sicher 
auf eine Palette bewegen. 
Zusammen mit dem Gewicht 
des Hubrahmens hatte man 
es mit einer Anhängelast 
von 4 000 kg zu tun. Da die 
Last mit möglichst geringem 
Aufwand mechanisch sauber 
geführt und gehoben werden 
sollte, fiel die Wahl auf die 
bewährten Lifgo-Zahnstan-
gengetriebe von Leantechnik. 
Ausschlaggebend für diese 
Entscheidung war die Kons-
truktion der Lifgo-Getriebe: 

Schwere Lasten exakt verfahren
Via Zahnstangengetriebe ins Ziel

Sie vereinen Antrieb und eine 
separate lineare Führung in 
einem Bauteil. Dadurch ist 
der Einbau sehr einfach. Min-
destens ebenso wichtig war 
für Voma allerdings die ext-
rem hohe Tragfähigkeit der 
Lifgo 5.4-Getriebe: Sie ver-

fügen über Hubkräfte bis zu 
25 000 N und können Lasten 
mit einem Gewicht von bis 
zu 2,5 t bei Hubgeschwindig-
keiten von bis zu 3 m/s sehr 
genau positionieren. Die Son-
derbaugröße 5.4 arbeitet, wie 
alle Getriebe der Lifgo-Serie, 

roboter für
kleinere Anlagen

Für kleinere Spritzgießma-
schinen werden kostengüns-
tige Automatisierungslösun-
gen immer begehrter. Diese 
Entwicklung war eine der 
Triebfedern für Wittmann bei 
der Konzeption der Baureihe 
›Primus‹. Das Modell ›Primus 
14‹ für ein Traggewicht von 
zwei Kilogramm ausgelegt. 
Dieses Modell ist für Pick & 
Place Anwendungen vorge-
sehen. Der Primus 14 ist auf 
einen Schließkraftbereich von 
50 bis 150 Tonnen ausgelegt. 
Da es sich gerade in diesem 
Bereich um Spritzgießma-
schinen mit sehr kompakten 
Abmessungen handelt, wur-

de die Mechanik des Geräts 
optimiert. Eines der Resulta-
te dieser Optimierung ist ein 
äußerst kompakter Schalt-
schrank, der sich optimal in 
die Schutzeinhausung der 
Spritzgießmaschine einfügt. 
Hieraus ergibt sich für den 
Anwender der Vorteil, dass 
die für weitere Schutzmaß-
nahmen gegebenenfalls ent-
stehenden Kosten – etwa für 
zusätzliche Schutzelemente – 
gesenkt werden können, oder 
erst gar nicht entstehen. Die 
Horizontalachse des Roboters 
verfügt über eine Länge von 
900 bis zu 2 000 mm. Das 
Kabelmanagement gestat-
tet eine sehr kompakte Trä-
gergeometrie ohne seitliche 
Überlängen für die Energie-
kette. Die Vertikalachse ver-
fügt über einen Hub von bis 
zu 1 000 mm, 
die Entform-
achse weist 
einen Hub von 
440 mm auf. 

www.wittmann-group.com

Conveyor-System 
mit Direktantrieb

›Fast Lane‹ von Weiss verfügt 
über Direktantriebe und benö-
tigt keine herkömmlichen me-
chanischen Antriebselemente 
mehr. Die Transportbewegun-
gen der einzelnen Werkstück-
träger sind flexibel und frei 
programmierbar. So können sie 
schnell und langsam, vorwärts 
und rückwärts sowie einzeln 
oder gekoppelt bewegt wer-
den. Da mechanische Kom-
ponenten im Antriebsstrang 
fehlen, gelingt das Abbremsen 
und Anfahren verschleißfrei. 
Die Besonderheit ist jedoch, 
dass sich Werkstückträger und 
Prozessachse synchronisie-
ren lassen. Dadurch können 

Werkstücke in voller Fahrt 
entnommen oder abgesetzt 
werden. Durch die Synchroni-
sierung ist es nicht nötig, das 
System anzuhalten oder die 
Palette auszuschleusen. Selbst 
in den Kurvenstrecken müssen 
die Werkstückpaletten nicht 
langsamer werden. Sie können 
ungebremst und mit voller Ge-
schwindigkeit die Kurve durch-
fahren. Zykluszeiten lassen 
sich so deutlich senken, Ver-
schleiß reduziert sich. Die freie 
Programmierfähigkeit jedes 
Werkstückträgers ermöglicht 
die Fertigung oder Montage 
einer breiten Variantenvielfalt 
eines Produktes. Denkbar ist 
zukünftig eine so genannte 
chaotische Fertigung, bei der 
völlig unterschiedliche Pro-
dukte auf einem System ge-
fertigt oder montiert werden. 
Kurze Rüstzei-
ten erlauben 
zudem schnelle 
Produktwech-
sel. 

www.weiss-gmbh.de

gebaut für den rauen Einsatzzweck
3D-Kamera mit Schutzart iP65/67

Mit der ›X30 FA‹ und ›X36 
FA‹ präsentiert der Industrie-
kamera-Hersteller IDS zwei 
weitere Modelle seines 3D-
Kamerasystems ›Ensenso X‹. 
Die beiden Modelle sind spe-
ziell für Einsätze unter rauen 
U m g e b u n g s b e d i n g u n g e n 
ausgelegt. Alle Komponenten 
erfüllen die Anforderungen 
der Schutzart IP65/67 und sind 
somit effektiv vor Schmutz, 
Staub, Spritzwasser oder Rei-
nigungsmitteln geschützt. Das 
3D-Kamerasystem kombiniert 
ein leistungsstarkes Projekti-

Automatisiert 
be- und entladen

Mit dem Automatisierungs-
system von BMO Automati-
on hat Hurco eine Lösung im 
Portfolio, die für mehr Effizienz 
in der Produktion sorg. Via Be-
laderoboter ist damit eine au-
tomatische Maschinenbe- und 
–entladung möglich. Mit die-
sem System wird die Produk-
tivität erhöht, aber personelle 
Ressourcen geschont. Damit 
ist die Ausweitung des Mehr-
schichtbetriebs in der Einzel-
teil- und Kleinserienfertigung 
möglich, ohne den Personal-
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erkannt.« Zudem werden die Schatten-
bildung und das Kollisionsrisiko redu-
ziert. Dadurch gelingt dem achtachsigen 
Roboterarm selbst der Griff in bis zu ein 
Meter tiefe Transportbehälter, die zum 
Beispiel in Form von Drahtgitterkörben 
oder Stahlkisten eingesetzt werden. 

Das neue Bilderkennungssystem ver-
fügt jetzt über einen Blaulicht- statt wie 
bisher über einen Rotlichtlaser. Dieser er-
fasst spiegelnde Teile noch prozesssiche-
rer und erkennt neben Metallteilen selbst 
organische oder semitransparente Mate-
rialien. Dadurch sind auch Anwendungen 
außerhalb der metallverarbeitenden In-
dustrie realisierbar. 

Mit nur einer linearen Bewegung er-
fasst das zweistufige Triangulationssys-
tem den Behälterinhalt, ohne eine vorhe-
rige Positionierung des 3D-Visionsystems. 
»Die Erkennung und Auswertung erfolgt 
jetzt im Bereich von nur fünf Sekunden. 
Dies ermöglicht kürzere Taktzeiten für 
das Gesamtsystem«, erläutert Thomas 
Mattern. Durch die höhere Auflösung ist 
die Oberfläche der Datenwolken glatt und 
beinahe rauschfrei. Die dadurch generier-
ten, qualitativ hochwertigen Messwerte 
werden zur Weiterverarbeitung an die 
Hauptsoftware des Bin- Picking-Systems 
übermittelt. Diese wurde 
ebenfalls aktualisiert und 
verfügt nun über eine be-
nutzerfreundlichere, gra-
fisch geführte Oberfläche. 

www.liebherr.com

erfolgt über die offenen Stan-
dards ›OPC-UA‹ und ›PPMP‹. 
Im Bundle mit dem IoT Gate-
way von Bosch Rexroth erzielt 
der DAS höchste Konnekti-
vität, etwa zur nachträgli-
chen MES-An-
bindung von 
nicht-vernetz-
ten Bestands-
anlagen.

www.boschrexroth.com

mit wartungsfreie Servomoto-
ren sowie eine leistungsfähige 
Kreuzrollenführung gewähr-
leisten einen hohen Wirkungs-
grad und machen ihn zu einem 
dynamischen und leistungs-
fähigen Experten fürs an-
spruchsvolle Handling kleiner 
und mittlerer Teile. Innerhalb 
der zulässigen Fingerlänge er-
zielen die Greiferfinger über 
den kompletten Hub eine an-
nähernd konstante Greifkraft 
und Geschwindigkeit. Um die 
Kollaboration mit dem Bedie-
ner möglichst flüssig und intu-
itiv zu gestalten, ist der Greifer 
mit einer LED-Beleuchtung 
in Ampelfarben ausgestattet, 
über die der Anwender den je-
weiligen Zustand des Moduls 
signalisieren kann. Den zerti-
fizierten Kleinteilegreifer gibt 
es in Baugröße 40 mit einem 
Fingerhub von 6 mm und ei-
nem maximalen Werkstückge-
wicht von 0,7 kg. Die Greifkraft 
lässt sich über 
einen Drehco-
dierschalter in 
mehreren Stu-
fen einstellen.

www.schunk.com
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Mit dem Co-act-Greifer 
›EGP-C‹ präsentiert Schunk  
einen inhärent sicheren In-
dustriegreifer, der von der 
Deutschen Gesetzlichen 
Unfallversicherung für den 
kollaborierenden Betrieb 
zertifiziert und zugelassen 
ist.

Der kompakte, mit einer Kol-
lisionsschutzhülle umhaus-
te Zweifinger-Parallelgreifer 
deckt ein breites Einsatzspek-
trum ab – von der Kleintei-
lemontage in der Elektronik- 
und Konsumgüterindustrie 
bis zu Montageanwendungen 
im Automotive-Sektor. Bei 
Schunk wird der Co-act EGP-C 
bereits prototypisch an einem 
MRK-Arbeitsplatz in der Grei-
fermontage eingesetzt. Dort 
übernimmt der Werker die 
Montage und Qualitätsprü-
fung, während der Roboter mit 
dem Greifer Kleberückstände 
an einer scharfkantigen Ab-
ziehplatte entfernt. Das ver-
bessert die Ergonomie und mi-
nimiert die Verletzungsgefahr 
für den Mitarbeiter. Der Co-act 
EGP-C erfüllt die Anforderun-
gen der ISO/TS 15066 und ist so 

inhärent sicherer industriegreifer
ideal für die intuitive Montage

konstruiert, dass er einen Men-
schen nicht verletzten kann. 
Eine sichere Strombegrenzung 
gewährleistet, dass die Anfor-
derungen für kollaborierende 
Anwendungen zuverlässig er-
füllt werden. Der Greifer lässt 
sich denkbar einfach über digi-
tale I/O ansteuern. Dank einer 
Betriebsspannung von 24V DC 
eignet er sich unter anderem 
auch für den mobilen Einsatz. 
Der Co-act EGP-C wird als kom-
plett vormontierte Einheit mit 
jeweils passender Schnittstelle 

für die Cobots von Kuka, Fanuc 
oder Universal Robots gelie-
fert. Schnittstellen für Roboter 
anderer Hersteller sind auf An-
frage möglich. Darüber hinaus 
sind Programmierbausteine 
für alle gängigen Cobots vor-
gesehen, die den Inbetriebnah-
meaufwand weiter reduzieren 
werden. Die komplette Rege-
lungs- und Leistungselektronik 
ist im Inneren des Greifers ver-
baut, sodass dieser keinerlei 
Platz im Schaltschrank bean-
sprucht. Bürstenlose und da-

Der für MRK-Anwendungen zertifizierte Co-act Greifer ›EGP-C‹ 
von Schunk ermöglicht kollaborative Szenarien in der Kleintei-
lemontage. 

Mit dem Data Analytics 
Server (DAS) präsentiert das 
Unternehmen Bosch Rexroth 
eine schlüsselfertige Analyse- 
und Monitoring-Lösung für 
Neu- und Bestandsmaschinen. 
Erfasste Echtzeitdaten lassen 
sich damit maschinennah spei-
chern, auswerten und über-
sichtlich visualisieren. Sensible 
Informationen können so im 
Unternehmen bleiben. Predic-
tive Maintenance und ande-

Echtzeitdaten rasch analysieren
geräteunabhängige Visualisierung

re i4.0 Use-Cases lassen sich 
schnell und einfach mittels 
regelbasierten Aktionen über 
die Web-Oberfläche des DAS 

erstellen. Die herstellerunab-
hängige Kommunikation mit 
Sensoren, Steuerungen und 
übergeordneten IT-Systemen 

Die intelligente Entnahme von Werkstü-
cken aus einer chaotischen Anordnung, 
der „Griff in die Kiste“, ist eine klassische 
Anwendung in der Automation. Sie sorgt 
für eine höhere Produktivität, bessere 
Personalentlastung und niedrigere Lohn-
stückkosten. Bereits seit 2010 entwickelt 
die Liebherr-Verzahntechnik GmbH als 
Turnkey-Lieferant die für Fertigungslinien 
wichtige Roboterzelle. Nun hat das Un-
ternehmen seine bewährte Bin-Picking-
Lösung mit einem neuen Visionssystem 
ausgerüstet. Dieses funktioniert nach 
dem Triangulationsverfahren und wurde 
zusammen mit einem Sensor-Kooperati-
onspartner nach Liebherr-Vorgaben ent-
wickelt und optimiert. 

»Wir setzen nun ein zweistufiges Trian-
gulationssystem ein, bei dem durch ein 
Zusammenspiel zwischen Laser und Ka-
mera die Behälter mit den Teilen gescannt 
werden«, erklärt Dipl.- Ing. Thomas Mat-
tern, Leiter Entwicklung Automationssys-
teme. Dadurch ergibt sich eine deutlich 
verbesserte Auflösung. »Während das bis-
herige Bilderkennungssystem nach dem 
Laserlaufzeitverfahren bei drei bis fünf 
Millimetern Genauigkeit an seine Gren-
zen stieß, erreichen wir mit dem neuen 
System eine zehnfach höhere Auflösung. 
Dadurch werden auch kleine Merkmale, 
die zur Lageerkennung und Bauteilun-
terscheidung erforderlich sind, besser 

Für einen präziseren 
griff in die Kiste
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eine LED-Leuchte unter dem aus Metall 
bestehenden Getriebegehäuse den Ar-
beitsbereich wirkungsvoll auf. Als opti-
onales Zubehör bietet Milwaukee eine 
Softgrip-Ummantelung an. Diese flexible 
Manschette umschließt großflächig das 
Motor- und Getriebegehäuse und bietet 
einen besonders wirksamen Schutz vor 
mechanischen Beschädigungen sowie vor 
Verschmutzung. Der Schlagschrauber ist 
Teil der M18 Fuel-Serie und vollständig 
kompatibel mit dem M18-System von 
Milwaukee. Angetrieben wird das starke 
Werkzeug von einem bürstenlosen Pow-
erstate-Motor – für maximalen Wirkungs-
grad und einen wartungsfreien Betrieb 
über Jahre hinweg. Das elektronische Ge-
rätemanagement sorgt unter allen Bedin-
gungen für eine optimale Kombination 
aus Leistung und Laufzeit. Die zwei mit-
gelieferten 5.0 Ah-Redlithium-Ion-Akkus 
besitzen eine eigene Elektronik, die vor 
Überlastung, Tiefentladung sowie Über-
hitzung schützt. Eine vier-
teilige LED-Ladestands-
anzeige informiert auf 
Tastendruck über die ver-
bleibende Energiereserve. 

www.milwaukeetool.com
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Kraftvoller Motor und hohes 
Drehmoment – mit Zubehör von 
bis zu 200 Millimeter Durchmes-
ser erlaubt die Satiniermaschine 
SE 17-200 rT von Metabo optimale 
Arbeitsergebnisse in kürzester Zeit. 

Die Satiniermaschine ›SE 17-200 RT‹ von 
Metabo hat ordentlich Power: Ausgestat-
tet mit einem 1 700 Watt-Marathon-Motor 
und einem Drehmoment von 17 Newton-
metern ist die Maschine optimal geeignet 
für den Einsatz von großen Zubehörteilen 
wie etwa Walzen, Bürsten und Polierrin-
gen mit einem Durchmesser von bis zu 
200 Millimetern. So kommen Anwender 
besonders schnell voran, zum Beispiel 
beim Strukturieren, beim Hochglanz-
polieren von Edelstahloberflächen oder 
beim Verschleifen von Schweißnähten. 
Der Drehzahlbereich von 800 bis 3 000 
Umdrehungen pro Minute ermöglicht ein 
breites Anwendungsspektrum der Ma-
schine und lässt sich stufenlos einstellen. 

Ein Spezialist zum Satinieren
Mühelos zur perfekten Oberfläche

Dank Metabo VTC-Elektronik bleibt die 
Drehzahl selbst unter Last konstant. Die 
SE 17-200 RT hat einen in Höhe und Win-
kel werkzeuglos verstellbaren Vorsatz 
mit Schutzhaube und Zusatzhandgriff. 
Eine zweiseitige Walzenfixierung redu-
ziert Vibrationen während des Arbeitens 
auf ein Minimum. Für den Austausch des 
Zubehörs ist bei der Satiniermaschine 
kein zusätzliches Werkzeug nötig. Profis 
können so zügig zwischen verschiede-
nen Anwendungen wechseln. Die SE 17-
200 RT ist ohne Zubehör erhältlich oder 
als neunteiliges Set in einem stabilen 
Blechkoffer: mit Expansionswalze, einem 
Schleifbandhülsensatz mit Zirkon, einem 
Vlies-Schleifrad, einem Lamellen-Schleif-
rad und einem Lamellen- Vlies-Schleifrad. 
Zusätzlich ist ein Staubschutzfilter erhält-
lich, der den Motor der Satiniermaschine 
vor groben Staubpartikeln schützt und 
die Lebensdauer verlängert. Für die pro-
fessionelle Edelstahlbearbeitung bietet 
Metabo ein umfassendes Werkzeugpro-

gramm aus Winkelschleifern, Satinierma-
schinen, Rohrbandschleifern, Bandfeilen 
und Kehlnahtschleifern. Die sorgfältige 
Abstimmung von Maschinen und Zube-
hör sichert dabei optimale 
Ergebnisse. Metabo bietet 
das komplette Edelstahl-
Programm auch kabellos 
an.

www.metabo.de

Die Satiniermaschine ›SE 17-200 RT‹ von 
Metabo besitzt viel Power. 

Der 18 Volt Akku-Schlagschrauber 
›M18 FMTiWF12-502X‹ von Mil-
waukee kombiniert ein starkes 
Drehmoment von bis zu 610 Nm 
mit sehr kompakter Bauweise und 
 einem geringen gewicht. 

Dank einer Länge von nur 170 Millimeter 
kann der Schrauber selbst dort kraftvoll 
zum Einsatz kommen, wo für größere 
Geräte kein Platz mehr ist. Davon profi-
tieren Anwender im Automotivebereich 
ebenso wie im Baugewerbe. Gerade hier 
überzeugt das handliche Gerät bei der 
zügigen Verarbeitung von Schraubankern 
und Holzschrauben mit Leistungsreser-
ven, die kein anderes Modell dieser Größe 
zu bieten hat. Selbst bei längeren Einsät-
zen gelingt die Arbeit kraftschonend und 
ermüdungsfrei. Denn im Unterschied 
zum herkömmlichen Bohrschrauber 
spürt der Anwender beim Schlagschrau-
ber keine hohen Anzugsdrehmomente. 
Deshalb lässt sich das Gerät auch bei 
großen Durchmessern leicht und sicher 
führen. Das ist nicht nur komfortabel, 
sondern dient auf Leitern, Gerüsten und 
auf dem Dach der Arbeitssicherheit. Dank 
der Milwaukee Drive Control-Funktion 

Bis zu 610 Nm Drehmoment bietet der 
Akku-Schlagschrauber von Milwaukee.

Starke Leistung kompakt verpackt
ideal für kritische Platzverhältnisse

mit drei Schaltstufen kann das Gerät 
schnell und exakt an unterschiedlichs-
te Anwendungsfälle angepasst werden. 
Dabei nehmen die maximale Dreh- und 
Schlagzahl von Stufe zu Stufe zu. Eine 1/2 
Zoll-Vierkantaufnahme mit Sprengring 
erlaubt den Einsatz des Schlagschraubers 
bei metrischen Schrauben bis zu M 24. 
Bei schlechten Lichtverhältnissen hellt 

Trumpf hat seine Schweißkanten-
former ›Trutool TKF 1500‹ weiter-
entwickelt. Ausgestattet mit einem 
neuen Motor, stellt er 2 600 Watt 
Leistung zur Verfügung. Ergänzend 
dazu haben die Entwickler ein op-
timiertes getriebe integriert. 

Ebenso hilfreich ist der neue Soft-Grip, 
der Vibrationen beim Arbeiten minimiert. 
Für mehr Sicherheit trägt der Handschutz 
bei. Mit dem TKF 1500 können Anwen-
der in einem Arbeitsgang gleichmäßige, 
oxydfreie und metallisch blanke K-, V-, 
X- oder Y-Kanten erzeugen. Es lassen sich 
Fasenlängen von bis zu 15 mm in einem 
Arbeitsgang abtragen. Schrägungswinkel 

Für Materialstärken von 6 bis 40 mm ist 
der TKF 1500 von Trumpf ausgelegt.

Schweißkantenformer mit Biss
in einem Durchgang zur Top-Fase

sind zwischen 20 und 55 Grad stufenlos 
einstellbar. Die Bleche dürfen eine Mate-
rialstärke von 6 bis 40 mm haben, auch 
an T- und Doppel-T-Trägern lassen sich 

problemlos Fasen anbringen. Die Bear-
beitung von Innenausschnitten ab einem 
Durchmesser von 130 mm und von Roh-
ren mit Innendurchmessern ab 30 mm 
ist jederzeit möglich. Im Hinblick auf die 
Benutzerfreundlichkeit bietet die kos-
tenlosen ›Power Tool Guide‹-App einen 
besonderen Vorteil: Der Anwender muss 
an seinem Smartphone oder Tablet nur 
wenige Eingaben zur gewünschten Fase 
machen, schon berechnet 
das hinterlegte Programm 
sekundenschnell die opti-
malen Einstellwerte und 
den richtigen Stoßstahl. 

www.trumpf.com

Pferd hat neue Hartmetallfräs-
stifte der Zahnung ›Cast‹ zur Bear-
beitung von gusseisen entwickelt. 
Die neuen Frässtifte eignen sich 
speziell für die grobzerspanung.

Die Hartmetallfrässtifte der Zahnung 
›Cast‹ sind seit 2014 fester Bestandteil 
im Programm von Pferd. Sie zählen zu 
den materialspezifischen Hartmetallfräs-
stiften des Werkzeugherstellers. Für die 
Grobzerspanung gibt es nun 24 weitere 
Frässtifte mit unterschiedlichen Kopffor-
men: 17 davon mit 6 mm Schaftdurchmes-
ser, sieben mit 8 mm Schaftdurchmesser. 
Durch ihre Beschaffenheit eignen sich 
diese Hartmetallfrässtifte besonders für 
die Bearbeitung von Gusseisen mit Lamel-
lengraphit, Gusseisen mit Kugelgraphit/
Sphäroguss, weißem Temperguss und 
schwarzem Temperguss. Neben der deut-
lich höheren Zerspanungsleistung gegen-
über herkömmlichen Lösungen zeichnen 

Bis zu 100 Prozent höhere Zerspanungs-
leistung beim Einsatz auf Gusseisen er-
zielen die HM-Frässtifte von Pferd.

Für mehr Leistung auf gusseisen
HM-Frässtifte zur grobzerspanung

sie die Pferd-Hartmetallfrässtifte der Zah-
nung ›Cast‹ durch gesteigerte Aggressivi-
tät, große Späne und eine sehr gute Span-

abfuhr aus. Sie weisen zudem ein ruhiges 
Fräsverhalten mit deutlich reduzierten 
Vibrationen und weniger Lärm auf. Die-
se Werkzeuge bieten auch im Sinne von 
›Pferdvalue‹ – ein Programm zur Verbes-
serung von Ergonomie und Effizienz – ent-
scheidende Vorteile. ›Pferdergonomics‹ 
empfiehlt die Frässtifte der Zahnung 
›Cast‹ als innovative Werkzeuglösung für 
komfortables Arbeiten mit reduzierten 
Vibrationen und weniger Lärm. Die aus-
gesprochen hohe Leistungsfähigkeit und 
Standzeit wirkt sich auch sehr günstig auf 
die Effizienz aus: ›Pferdefficiency‹ charak-
terisiert die ›Cast‹-Frässtifte auf Grund 
ihres niedrigen Energieverbrauchs, dem 
geringen Müllaufkommen 
und der hohen Zeiterspar-
nis als besonderes ressour-
censparend. 

www.pferd.com
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– eine explosionsfähige Atmosphäre. 
Selbst wenn der Abscheider einen Ab-
scheidegrad von 99,999 Prozent aufwie-
se, würde alle zwei Stunden ein Funken in 
den Abscheider gelangen. Vorbeugender 
Ex-Schutz ist daher wichtig. Anlagen kön-
nen zum Beispiel so gebaut sein, dass sie 
dem enormen Druck von rund zehn Bar, 
der sich durch eine Explosion bilden kann, 
standhalten. Alternativ gibt es die Mög-
lichkeit, dem Druck einen kontrollierten 
„Ausgang“ zu bieten und ihn damit deut-
lich zu reduzieren. Mit den Komponenten 
›Provent‹ und ›Propipeplus‹ ist eine sol-
che Druckentlastung flammenlos mög-
lich. Ein Edelstahlgestrick hält Hitze und 
Feuer zurück. Solche Systeme sind selbst 
in geschlossenen Räumen einsetzbar. 
Bei Propipeplus entfällt sogar die Pflicht, 
eine Schutzzone ausweisen zu müssen. 
›Proflap III‹ heißt die Rückschlagklappe, 
die Keller Lufttechnik anbietet, um die 
Rohgasseite einer Anlage im Notfall ab-
zusperren. Im Fall einer 
Explosion kommt eine 
Druckwelle aus der ent-
gegengesetzten Richtung 
und schließt die Klappe. 

www.keller-lufttechnik.de

Die Welt der Sicherheitstechnik
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heitsscheiben aus Glas beim Einsatz in 
Strahlkabinen durch das aufgewirbelte 
Strahlmedium schon nach wenigen Be-
arbeitungsvorgängen erblinden, bleibt 
der Durchblick bei den Hema-Sicherheits-
scheiben mit Perlucor -Auflage selbst 
nach vielen Betriebsstun-
den erhalten. Die Perlucor 
-Auflage widersteht zu-
dem Säuren, Laugen und 
Kühlschmierstoffen.

www.hema-group.com

einem Wert von 14 HV1 deutlich härter als 
Glas, das mit Werte von 3 bis 6 HV1 auf-
wartet, und weist eine drei- bis viermal 
so hohe Festigkeit auf. Während Sicher-

Kratzfeste Scheibe
Hema hat eine kratzfeste Ausführung 

seiner Sicherheitsscheiben vorgestellt. 
Zusammen mit Ceramtec entwickelten 
die Maschinenschutz-Experten das so-
genannte SRIW-Panel – eine Sicherheits-
scheibe mit einer Auflage aus extrem 
harter Perlucor-Keramik. Die Sicherheits-
scheiben von Hema sind damit jetzt 
zusätzlich vor Kratzern durch trockene 
Späne oder Strahlmedien wie Granat 
oder Korund geschützt. Perlucor ist mit 

ne Arbeitsfläche und lässt sich zur Säube-
rung einfach mit Wasser abspülen. Dank 
ihrer chemischen Beständigkeit lässt sie 
sich zudem in der Spülmaschine reinigen. 
Bekanntermaßen bietet Polyvinylchlorid-
P eine ganze Reihe weiterführender Ma-
terialeigenschaften. Dazu gehören nicht 
nur der durch den hohen Reibungskoef-
fizienten erreichte Rutschstopp- bezie-
hungsweise Hafteffekt, sondern insbe-
sondere auch die hohe Elastizität und die 
Reißfestigkeit von bis zu 400 Prozent. Der 
Werkstoff eignet sich deshalb für ein brei-
tes technisches Anwendungsspektrum. 
Aus diesem Grund hat sich Kager dafür 
entschieden, die Fertigung maßgeschnei-
derter, kundenspezifischer 2D-Formteile 
aus diesem Thermoplast in sein Pro-
gramm mitaufzunehmen. Das bedeutet 
konkret: Auf der Basis von kundenseitig 
bereitgestellten CAD-Zeichnungen liefert 
das Unternehmen maßgenaue und ein-
satzfertige Zuschnitte aus Polyvinylchlo-
rid-P. Die Formteile entstehen unter Ein-
satz moderner CNC-Technik und können 
bereits ab Losgröße 1 bereitgestellt wer-
den. Wie die Rutschstopp-Matte bietet 
Kager auch die Formteile in den Farben 
Blau, Grün und Rot an. Hinsichtlich der 
Formgebung der Zuschnitte setzt Kager 
seinen Kunden kaum Grenzen. So lassen 
sich aus dem Polyvinylchlorid-P beispiels-
weise rutschhemmende Zwischenlagen 
oder passgenaue Dichtelemente anferti-
gen – um nur einige Möglichkeiten rund 
um dieses Produkt zu nennen. In der Ver-
packungstechnik bewährt sich das Ma-
terial übrigens auch zum Produktschutz 
und zur Ladungssicherung. Zu beachten 
ist dabei, dass sich Polyvi-
nylchlorid-P für Dauerein-
satz-Temperaturen von 
circa -50 bis +60 Grad Cel-
sius eignet.

www.kager.de

Als rutschhemmende und geräuschdäm-
mende Arbeitsunterlage liefert Kager sei-
ne Rutschstopp-Matte bereits seit vielen 
Jahren an Anwender in zahlreichen Bran-
chen. Sowohl bei Montage- und Prüfarbei-
ten als auch bei feinmechanischen und la-
bortechnischen Tätigkeiten ersetzen diese 
dünnen Auflagen aus Polyvinylchlorid-P 
(Weich-PVC) komplizierte Klemmgestelle 

rutschstopp-Matte auch als Formteil bestellbar

Eine Hand an der Last, die andere an 
der Kransteuerung: Bei herkömmlichen 
Kettenzügen benötigt der Anwender oft 
beide Hände, um eine Last zu heben, zu 
führen und zu positionieren. Wenn er ei-
nen Demag-Kettenzug des Typs ›DC‹ in 
Verbindung mit dem ›Manulift‹ einsetzt, 
wird aus dem Kran eine Handhabungs-
einheit für das horizontale und vertikale 
Bewegen von Lasten mit nur einer Hand. 
Denn das Steuergerät ist starr mit dem 
Lastaufnahmemittel verbunden. Der Be-
diener führt die Last mit dem zentralen 
Griff und kann über integrierte Wipptas-
ter zugleich die Last heben und senken, 
ohne umzugreifen. Die Handkraftsteue-
rung ›D-Grip‹ kommt ganz ohne Fahrbe-
fehle über Schalter und Taster aus. Die Last 
bewegt sich einfach nach den Vorgaben 
des Bedieners, der nur den Griff der Steu-
erung umfassen und in die gewünschte 
Richtung bewegen muss. 
Der Manulift DCM-Pro hat 
sich als Handhabungsge-
rät bereits in vielen Mon-
tagelinien bewährt.

www.demagcranes.com

Handhabung besonders
leicht gemacht

und halten den Mitarbeitern die Hände 
frei. Häufig wird die in Blau, Grün und Rot 
angebotene Polymermatte dafür verwen-
det, das Abwandern vibrierender Tisch-
geräte und das Wegrollen zylindrischer 
Werkstücke zu verhindern. Dabei ist es 
immer der hohe Reibungskoeffizient des 
Materials, der Bauteile, Werkzeuge oder 
Geräte sicher festhält. Die Rutschstopp-
Matte ist einen Millimeter dick und wird 
als Rollenware mit 400 Millimetern Breite 
und 2 000 oder 9 100 Millimetern Länge 
geliefert. Sie legt sich flach auf jede ebe-

folien, den Scanner, neun Federn mit un-
terschiedlichen Federkraftkonstanten, 
um die verschiedenen Körperregionen 
nachzustellen sowie die Software für Be-
dienung des Messgerätes und Protokol-
lierung der Messungen. Das Set umfasst 
zudem eine eintägige Produktschulung 
und ein umfassendes After Sales-Paket 
mit Wartung, Kalibrierung und laufenden 
Software Updates. Für MRK schreibt die 
Technische Spezifikation ISO/TS 15066 
eine Messung von Kraft und Druck der 
Roboterbewegung vor. Dafür macht die 
TS zu jedem Körperteil Angaben zu den 
jeweiligen Grenzwerten bei einer Kol-
lision zwischen Mensch und Maschine. 
Bleibt die Anwendung während einer 
Begegnung zwischen Mensch und Robo-
ter innerhalb dieser Grenzen, so ist die-
se normenkonform. Mit dem Kraft- und 
Druckmesssystem von Pilz können nun 
erstmals „industrietauglich“ diese Werte 
exakt erfasst und bei der Einrichung von 
MRK-Applikationen be-
rücksichtigt werden. Dies 
erhöht die Sicherheit für 
den Bediener solcher An-
wendungen signifikant. 

www.pilz.de

funktionstüchtiges und technisch aktu-
elles Messsystem verfügen. Damit kön-
nen zu jeder Zeit die bei einer Änderung 
des MRK-Prozesses notwendigen, neuen 
Messungen selbstständig durchgeführt 
werden. Das erhöht die Verfügbarkeit 
von Roboter-Applikationen und damit 
auch die Produktivität solcher Anwen-
dungen. Das Kraft- und Druckmesssys-
tem beinhaltet neben dem eigentlichen 
Messgerät die notwendigen Druckmess-

Mit dem Kraft- und Druckmesssystem 
PROBms auf Mietbasis bietet Pilz ein 
komplettes Paket für die Validierung 
von Mensch-Roboter-Kollaborationen 
(MRK) gemäß ISO/TS 15066 an. So kön-
nen mit PROBms die durch die ISO/TS 
vorgeschriebenen Grenzwerte für Kraft 
beziehungsweise Druck der Roboterbe-
wegung exakt gemessen und somit vali-
diert werden. Eine Benutzersoftware und 
eine Produktschulung ergänzen das Kom-
plettpaket. Das Mietkonzept gewährleis-
tet, dass Anwender stets ein aktuelles 
Messsystem nutzen. PROBms sorgt so 
für mehr Produktivität und Sicherheit 
von MRK-Anwendungen. PROBms eig-
net sich für alle MRK-Anwendungen, in 
denen Mensch und Roboter sich einen 
Arbeitsraum teilen. Dazu zählen bei-
spielsweise Pick & Place-Applikationen in 
der Automobil- und Elektroindustrie. Das 
Kraft- und Druckmesssystem PROBms ist 
bei Pilz weltweit auf Mietbasis erhältlich. 
Im Mietkonzept enthalten sind Wartung, 
Kalibrierung und regelmäßige Updates, 
sodass Anwender damit über ein stets 

MrK-Systeme auf  
clevere Art validieren

zum Beispiel nicht klar, dass die Maschi-
nenrichtlinie die Einhaltung bestimmter 
sogenannter Performance Level, kurz: PL, 
fordert. Die PL bewerten auf einer Skala 
von a bis e, wie zuverlässig eine Sicher-
heitsfunktion ist. Für Anlagen-Betreiber, 
die sich zum Beispiel in Sachen Ex-Schutz 
alleine auf einen Funkenvorabscheider 
verlassen, bedeutet das: Sie tun nicht 
genug. In ihrem Abscheider entsteht – 
immer wenn der Filter abgereinigt wird 

Keller Lufttechnik ist ein Spezialist für 
Absauganlagen, Filterelemente und den 
zugehörigen Explosionsschutz. Das Un-
ternehmen unterstützt dabei, Absaug-
systeme sicher und gesetzeskonform zu 
betreiben. Denn die Materie ist komplex. 
Vielen Betreibern von Absauganlagen ist 

Absauganlagen auf
sichere Art betreiben

Das Kraft- und Druckmesssystem 
PROBms dient dem Nachweis der Über-
einstimmung der Sicherheitsanforderun-
gen mit den geltenden Normen bei MRK.
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Ein Angestellter nahm an einer privaten 
Weiberfastnachtsparty im Betrieb teil, 
ohne auszustempeln. Der Arbeitgeber 
wollte daher das Arbeitsverhältnis außer-
ordentlich kündigen. Das Landesarbeitsge-
richt Köln verweigerte jedoch die Zustim-
mung. Die Richter argumentierten, dass an 
Weiberfastnacht üblicherweise spätestens 
ab 11:11 Uhr nur noch das Nötigste gearbei-
tet und dann gefeiert wird. Werde nicht 
ausgestempelt, liege zwar ein Verstoß ge-
gen die arbeitsvertraglichen Pflichten vor. 
Dieser sei aber unter Wür-
digung der besonderen 
Umstände zumindest an 
Weiberfastnacht nicht so 
gravierend. 

www.franzen-legal.de

Jährlich kündigte ein Arbeitgeber per 
Rundschreiben an, dass der Rosenmontag 
unter Fortzahlung der Vergütung dienstfrei 
sei. Eines Tages wies der Arbeitgeber dar-
auf hin, dass die Dienstbefreiung entfalle. 
Eine Angestellte erwirkte darauf hin eine 
einstweilige Verfügung, wonach ihr für den 
Rosenmontag freizugeben sei. Der Arbeit-
geber kam dem nach, kündigte jedoch an, 
keine Vergütung zu gewähren. Das Bundes-
arbeitsgericht gab dem Arbeitgeber Recht. 
Danach könne der Anspruch der Klägerin 
nur auf Grund betrieblicher 
Übung entstanden sein. 
Diese Voraussetzung sah 
das Bundesarbeitsgericht 
nicht als erfüllt an.

www.franzen-legal.de

Ein Angestelter richtete auf Weisung 
seines Arbeitgebers in seinem PC-Arbeits-
platz einen Yahoo-Messenger ein. Er sollte 
damit Kundenanfragen beantworten, die 
private Internetnutzung war ausdrücklich 
verboten. Der Arbeitgeber informierte, 
dass die Nutzung des Yahoo-Messenger 
überwacht wird. Die Auswertung ergab, 
dass die Protokolle auch private Nachrich-
ten enthielten, die der Kläger mit seinem 
Bruder und seiner Freundin ausgetauscht 
hatte. Der Arbeitgeber kündigte darauf-
hin das Arbeitsverhältnis. Der Kläger ging 
ohne Erfolg vor den Gerichten gegen die 
Kündigung seines Arbeitsverhältnisses 
vor und legte Beschwerde beim EGMR ein. 
Im Januar 2016 verneinte der EGMR eine 
Rechtsverletzung. Der Kläger beantragte 
anschließend die Verweisung an die Große 
Kammer. Diese sah nun eine Rechtsverlet-
zung, weil das Gericht keine ausreichenden 
Feststellungen darüber getroffen hat, ob 
der Kläger generell über Kontrollen und zu-
dem ausdrücklich darüber informiert wor-
den war, dass auch seine Kommunikation 
über den Yahoo-Messenger aufgezeichnet 
wird. Weiter fehlte es nach Ansicht des 
EGMR an der Feststellung, ob der Kläger 
über das tatsächliche Aus-
maß der Überwachung 
und die Intensität des Ein-
griffs in seine Rechte infor-
miert worden sei.

www.legales.de

Eine Angestellte ist als Montagekraft be-
schäftigt. Auf das Arbeitsverhältnis findet 
der Manteltarifvertrag der Sächsischen Me-
tall- und Elektroindustrie Anwendung. Die-
ser sieht einen Nachtarbeitszuschlag von 25 
Prozent und ein Urlaubsentgelt vor. Für den 
Monat Januar 2015 zahlte der Arbeitgeber 
neben dem vertraglichen Stundenverdienst 
eine Zulage. Die Vergütung für einen Fei-
ertag und einen Urlaubstag wurde eben-
so wie den Nachtarbeitszuschlag für fünf 
Stunden nicht auf Grundlage des gesetz-
lichen Mindestlohns berechnet, sondern 
nach der niedrigeren vertraglichen Stun-
denvergütung. Darüber hinaus wurde ein 
gezahltes Urlaubsgeld auf Mindestlohnan-
sprüche der Angestellten angerechnet. Die 
Angestellte verlangte mit ihrer Klage eine 
Vergütung aller im Januar 2015 abgerechne-
ten Arbeits-, Urlaubs- und Feiertagsstunden 
mit 8,50 Euro brutto und meint, auch der 
Nachtarbeitszuschlag sei auf Grundlage des 
gesetzlichen Mindestlohns zu berechnen. 
Arbeitsgericht und Landesarbeitsgericht 
haben der Klage stattgegeben. Die Revision 
des Arbeitgebers blieb vor dem Zehnten Se-
nat ohne Erfolg. Nach § 2 Abs. 1 EFZG hat der 
Arbeitgeber für Arbeitszeit, die aufgrund ei-
nes gesetzlichen Feiertags 
ausfällt, dem Arbeitneh-
mer das Arbeitsentgelt zu 
zahlen, das er ohne den Ar-
beitsausfall erhalten hätte. 

www.drgaupp.de
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Korrekte Lohnzahlung 
bei Feiertagen beachten

Der Bundesfinanzhof hat entschieden, 
dass eine nichtrechtsfähige Stiftung nicht 
der Ersatzerbschaftsteuer unterliegt. Im 
Urteilsfall war eine Stadt Trägerin einer 
nichtrechtsfähigen Stiftung. Die Stiftung 
war im 19. Jahrhundert aufgrund Testa-
ments errichtet worden und ihre Erträge 
sollten vorwiegend den Nachkommen des 
Stifters zugutekommen. Finanzamt und 
Finanzgericht waren der Auffassung, auch 
nichtrechtsfähige Familienstiftungen mit 
einer Körperschaft des öffentlichen Rechts 
als Träger unterlägen der Ersatzerbschaft-
steuer. Der BFH teilt diese Auffassung 
nicht. Er entschied, dass nichtrechtsfähige 
Stiftungen keine Ersatzerbschaftsteuer zu 
zahlen haben. Für den BFH ist dabei die Zi-
vilrechtslage maßgeblich, sodass es nicht 
auf eine wirtschaftliche Betrachtungswei-
se ankommt. Nichtrechtsfähige Stiftungen 
haben keine eigene Rechtspersönlichkeit 
und kein eigenes Vermögen. Träger des 
Stiftungsvermögens ist ein Treuhänder, der 
dieses verwaltet und für die Stiftung han-
delt. Da das Vermögen der nichtrechtsfähi-
gen Stiftung dem Treuhänder gehört, kann 
es nicht bei der Stiftung mit Ersatzerb-
schaftsteuer belegt werden. Nach der der-
zeitigen Gesetzeslage müs-
sen daher nur rechtsfähige 
Familienstiftungen alle 30 
Jahre mit einer Erbschafts-
besteuerung rechnen.

www.dansef.de

Ersatzerbschaftsteuer 
greift nicht immer

Kritische Überwachung 
der internetnutzung

...wir beraten und begleiten Sie von 
der Idee bis zum fertigen Bild. 

Auf der Grundlage Ihrer 
Vorstellungen und der Basis 
unseres Fachwissens setzen 

wir Ihr Produkt ins richtige Licht.

Ein erfahrenes Team, modernste 
Kamera- und Lichttechnik, sowie 

750 m2 Studiofläche, stehen 
Ihnen zur Verfügung.

 
Wir freuen uns auf Sie!

GUTE FOTOGRAFIE KOSTET NICHT DIE WELT!

JETZT AUCH 360˚FOTOGRAFIE
www.schweinebauch360grad.de

Nicht immer liegt eine 
betriebliche Übung vor

Nach bestimmten Tarifnormen ist für 
schichtdienstleistende Beschäftigte eine 
Verminderung der Sollarbeitszeit vorgese-
hen, wenn sie an Feiertagen, die auf einen 
Werktag fallen, nicht zur Arbeit eingeteilt 
sind. Eine Klägerin arbeitet nach einem 
Dienstplan, der Wechselschichten an allen 
sieben Tagen in der Woche vorsieht. Am 1. 
Januar 2011 und 24. Dezember 2011 hatte 
die Klägerin frei. Der Arbeitgeber hat für 
diese Tage jedoch keine Sollstundenredu-
zierung vorgenommen, da ein Samstag 
kein Werktag im Tarifsin-
ne sei. Die Gerichte haben 
jedoch der Klägerin Recht 
gegeben, da der Samstag 
als Werktag anzusehen ist.

www.pani-c.de

Der Samstag ist für 
gerichte ein Werktag

Kölner richter haben 
ein Herz für Narren
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Die Welt jenseits der Metalltechnik

man sich und seinen Liebsten Gutes tun. 
Honig vom Imker ist daher ins Auge zu 
fassen, um diesbezüglich auf der sicheren 
Seite zu stehen.

Beim Einkauf von Honig sollte man sich 
Zeit nehmen, um dem Imker bei passen-
der Gelegenheit ein wenig über die Schul-
ter zu schauen. Es ist faszinierend, aus 
nächster Nähe das emsige Treiben eines 
Bienenvolks zu beobachten, eine Bienen-
wabe selbst in Augenschein zu nehmen 
und zu beobachten, wie mittels einer 
Art Wäscheschleuder der Honig aus den 
Bienenwaben gewonnen wird. Auf die-
se Weise wird gleich vermittelt, dass alle 
vom Imker gewonnen Produkte qualitativ 
zur absoluten Spitzenklasse zählen, die es 
nicht zum Schnäppchenpreis geben kann.

Auch wenn aktuell vielfach von einem 
dramatischen Bienensterben berichtet 
wird, besteht Hoffnung. Jeder Einzelne 
kann beispielsweise durch den direkten 
Honigkauf beim Imker dazu beitragen, 
dass diese die notwendigen Mittel er-
wirtschaften, um ihre Bienen gesund zu 
erhalten. 

Doch womöglich gibt es bei den Partei-
en ein Umdenken angesichts der Fehl-
entwicklungen durch die 
Energiewende. Nicht nur 
die Biene würde für diese 
Erkenntnis herzlich dan-
ken. 

www.deutscherimkerbund.de

Seit rund 40 Millionen Jahren sind Bie-
nen auf der Erde zuhause und haben 
seither eine wichtige Funktion im Haus-
halt der Natur übernommen: Ohne ihre 
Bestäubungsarbeit wäre Obst in der ge-
wohnten Fülle wohl nicht vorhanden und 
daher wesentlich teurer. Ohne Bienen 
könnten sich viele Pflanzen nicht fort-
pflanzen und gäbe es für Tiere weit weni-
ger Früchte, von denen sie sich ernähren 
könnten. Das vielfach unterschätzte In-
sekt ist demnach die Basis für einen ge-
wichtigen Teil gesunder Ernährung sowie 
die Artenvielfalt auf der Erde. 

Unter der Obhut des Menschen wurden 
Bienen, ähnlich wie Kühe, Gänse oder 
Schweine, immer ertragsstärker, zudem 
wurde ihnen ihre ursprünglich stark aus-
geprägte Aggressivität weggezüchtet. 
Bienen können heute daher auch in der 
Nähe menschlicher Behausung gehalten 
werden. Natürlich ist es nicht klug, sich 
einem Bienstock ohne Schutzkleidung zu 
nähern, doch greifen Bienen in der Regel 
keine Menschen an, die in gebührendem 
Abstand am Bienenstock vorbeigehen.

Durch die Domestizierung mit dem 
einhergehenden Verlust ihrer Aggressivi-
tät hat die Biene in gewisser Weise zum 
Teil leider auch ihren Selbstschutz verlo-

Die Biene ist für Tier und Mensch gleichsam enorm wichtig. Sie produziert nicht nur 
Honig, sondern sorgt mit ihrem Werk dafür, dass sich Pflanzen vermehren und Tiere 
mit Früchten der von ihr bestäubten Pflanzen sattessen können.

Menschen, die mit Bienen arbeiten
imker – ein wichtiger Berufsstand

ren. Während Wildbienen beispielsweise 
problemlos mit der Varroamilbe fertig 
werden, ist die moderne Biene dem ein-
geschleppten Schädling schutzlos ausge-
liefert. Dieser Mangel kann jedoch durch 
die richtige Anwendung organischer 
Säuren abgestellt werden. Leider wen-
den  einige Imker aus unterschiedlichsten 
Gründen diese Methode nicht an, wes-
halb sie Jahr für Jahr große Verluste bei 
ihren Bienenvölkern hinnehmen müssen.

Insbesondere junge Imker haben je-
doch erkannt, wie sie ihre Bienen vor der 

imker sind die wahren Helden unserer Tage. Sie sorgen dafür, dass Bienen Jahr für Jahr große Mengen Honig 
produzieren, sich Pflanzen fortpflanzen und Tier sowie Mensch sich an vielerlei Früchten sattessen können. Es 
ist an der Zeit, dieser Berufsgruppe Dank zu sagen für eine Arbeit, deren Werthaltigkeit nicht ansatzweise in 
Zahlen zu fassen ist. 

der Bienen ernten, den Honig. Doch das 
ist noch nicht alles, was die Biene liefert. 
Ob Propolis, Blütenpollen, Gelée Royale 
oder Bienenwachs – die Biene produziert 
zahlreiche Raritäten, die Krankheiten lin-
dern, das Wohlbefinden steigern oder als 
Grundlage für heimeliges Licht in der gu-
ten Stube sorgen.

Imker sind wahre Alleskönner. Sie er-
kennen am Erscheinungsbild der Bienen, 
ob es einem Volk gut geht, lokalisieren 
in Bienenwaben winzigste Puppen, aus 
denen sie Bienenköniginnen züchten, ge-
winnen Blütenpollen sowie Propolis und 
sammeln mühelos ausgeschwärmte Bie-
nen wieder ein. 

große Kunst

Um einen an einem Baum oder Busch 
hängenden Bienenschwarm wieder ein-
zufangen, bedienen sich Imker eines 
Tricks: Sie lokalisieren den Aufenthaltsort 
der Bienenkönigin in der Bienentraube 
und stecken diesen Teil der Bienentrau-
be möglichst komplett in einen Sack, der 
anschließend in eine Bienenkiste entleert 
wird. Wenn alles klappt, ist die Bienen-
königin nun in der Kiste und die noch im 
Freien befindlichen Bienen machen sich 
auf – angelockt von einem Duftstoff – ih-
rer Königin zu folgen. 

Auf diese Weise gelingt es Imkern, 
bis auf ganz wenige Bienen ein ausge-

schwärmtes Volk komplett einzufangen. 
Bienen haben in ihrem Körper keine 
 eigenen Abwehrkräfte, weshalb sie da-
für Sorgen müssen, dass sich keine Pilze 
und Bakterien in ihrem Stock ansiedeln. 
Daher produzieren Bienen sogenanntes 
Propolis, mit dem der Bienenstock ausge-
kleidet wird. Propolis enthält rund 50 Pro-
zent Harz und Balsam, 30 Prozent Wachs, 
zehn Prozent ätherische Öle, fünf Prozent 
Pollen sowie Mineralstoffe und Spuren-
elemente. 

Dieser Stoff ist dank seiner Zusammen-
setzung praktisch ein natürliches Antibio-
tika. Daher ist Propolis, wie übrigens auch 
Blütenpollen, eine wahre Kraftquelle für 
Sieche und Kranke. Während Blütenpol-
len mit am Ein- und Ausflugloch des Bie-
nenstocks angebrachten Abstreifgittern 
gewonnen werden, fällt Propolis durch 
Abschaben von den Bienenwabenrahmen 
an. Insbesondere beim Anflug einer Erkäl-
tung sollte Propolis getestet werden. In 
vielen Fällen wird durch dessen Wirkstof-
fe ein Ausbruch der Erkältung verhindert.

Auch echter Bienenhonig ist eine echte 
Kraftquelle. Er sollte allerdings nicht in 
heißen Tee oder Kaffee gegeben werden, 
da die Hitze alle Wirkstoffe zerstört. Wer 
täglich seinen Kindern und sich selbst 
zum Frühstück ein gutes Honigbrot zu-
bereitet, legt die Basis für einen perfek-
ten Start in den Schul- beziehungsweise 
Arbeitstag. Allerdings sollte in Sachen 
Honig auf Qualität geachtet werden, will 

Damit der Nachwuchs an Bienen nicht 
versiegt, züchtet der Imker Bienenköni-
ginnen, die ihr eigenes Volk aufbauen.

Varroamilbe schützen können. Für sie 
ist klar, dass der Einsatz von Präparaten 
der Pharmaindustrie überflüssig und ge-
fährlich ist. Weiterbildung ist daher eine 
wichtige Grundlage für jeden Imker, seine 
Bienenvölker zu erhalten. Doch gibt es 
noch weitere Bedrohungen, die Bienen 
das Leben schwer machen. Dazu gehören 
die Wachsmotte, aber auch die moderne 
Landwirtschaft. 

gefahr durch gift

Im Zuge der Energiewende werden lei-
der immer mehr Pflanzen angebaut, die 
zu Kraftstoffen verarbeitet werden oder 
Biogas liefern. Es besteht der Verdacht, 
dass die auf diese Pflanzen aufgebrach-
ten Schädlingsbekämpfungsstoffe das 
Nervensystem der Bienen schädigen, 
diese dadurch die Orientierung verlieren, 
deshalb nicht mehr nach Hause finden 
und dadurch verenden.

Die weit überwiegende Zahl der Imker 
stellt sich diesen großen Herausforderun-
gen. Mit viel Herzblut züchten sie Bienen-
königinen, füttern Völker im Bedarfsfall 
mit Zuckerwasser und vernichten Waben, 
wenn sich dort Wachsmotten eingenistet 
haben. Ohne den Fleiß und das Können 
der Imker wäre es um die Biene ausge-
sprochen schlecht bestellt. Zur Belohnung 
können fleißige Imker das flüssige Gold 

Eine Königinlarve ist nur wenige Zehntel-
millimeter groß. Gute Augen sind nötig, 
um diese gezielt wahrzunehmen.

Das Werk von Wachsmotten: Die Bienen-
feinde können ganze Völker vernichten. 
Imker kennen jedoch Abwehrmittel.

Honig ist ein extrem wertvolles Nahrungsmittel und wird von Imkern fortlaufend 
geerntet. Je nachdem welche Pflanze gerade blüht, entsteht beispielsweise Tannen-, 
Buchweizen- oder Blütenhonig mit jeweils charakteristischer Farbe.

Gilt es, Bienenschwärme einzufangen, 
sind Imker die richtigen Fachleute. Ihnen 
gelingt dieses Kunststück mühelos.

Sitzt die Bienenkönigin im Kasten, wan-
dern alle anderen Bienen– angelockt von 
ihrem Duftstoff – hinterher.

Für ihre Mühe werden Imker mit Honig 
und anderen Bienenprodukten reich be-
lohnt.
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Wenn vermehrt Maschinenausfälle 
auftreten, steht das für die Instandhal-
tung zuständige Personal häufig vor 
einem Problem: Um die Fehlerquellen 
zu ermitteln, muss die Anlage für eine 
Überprüfung heruntergefahren werden 
– Stillstände bedeuten allerdings zum Teil 
hohe Verluste für die Unternehmen. Wird 
stattdessen eine vorbeugend-präventive 
Strategie verfolgt, resultiert das in der 
Regel in höheren Ausgaben für Ersatzteile 
und Personal, da Maßnahmen umgesetzt 
wurden, die strenggenommen nicht nötig 
waren. 

Eine Möglichkeit, diese Ressourcen ef-
fektiver einzusetzen, bietet die zustand-
sorientierte Instandhaltung. Sie basiert 
auf aktuellen Werten, die durch ›Condi-
tion Monitoring‹ ermittelt werden, und 
reduziert die notwendigen Arbeiten auf 
ein Minimum – ganz ohne die Prozesssi-
cherheit zu gefährden. Bei rotierenden 
Anlagen eignet sich dafür die Messung 
und Auswertung von Vibrationen: Mit 

Das ISO 10816-3-zertifizierte Vibration Meter ermittelt alle physikalischen und me-
chanischen Schwingungskerngrößen wie Schwingbeschleunigung, -geschwindigkeit, 
-weg und Frequenz bei Spitzen-Vibrationskennwerten zwischen 10 bis 1.000 Hz in 
mm/s. Abgeleitet hiervon sind auch FFT-Analysen über die Amplitudenmodulation 
möglich.

Vibrationen als Schadensindikator
Die clevere Art der instandhaltung

dem ›Vibration Meter‹ von CM Technolo-
gies stellt dies nun auch für ungeschultes 
Personal kein Problem mehr dar.

 »Alle Geräte haben einen Sensor, der die 
Beschleunigung der Maschinenschwin-
gung oder der Equipmentschwingung 
aufnimmt«, erklärt Ali Awad, Product 
Specialist bei der CM Technologies GmbH. 
»Die Daten werden direkt vom Vibration 
Meter analysiert und können über das 
integrierte Display eingesehen werden.« 
Für die Messung wird der über ein Kabel 
mit dem tragbaren Handgerät verbun-
dene Sensor mithilfe eines Magnetkopfs 
oder eines Gewindes an der Anlage ange-
schlossen. 

Sicher zur optimalen Messstelle

Welche Stelle dafür am besten geeignet 
ist, muss durch Testmessungen ermittelt 
werden. In der Regel gilt jedoch, dass der 
Sensor für Lagerschwingungen so dicht 

wie möglich in radialer Richtung am La-
ger angebracht werden sollte. Es sollte 
immer darauf geachtet werden, dass die 
Messung so möglichst nah am Lastgebiet 
durchgeführt wird. »Andernfalls misst 
man in einem Bereich der Lagerluft, an 
dem die Schwingungen schon stark ab-
gedämpft werden«, merkt Awad an. Auf 
Wunsch ermittelt CM Technologies zu-
sammen mit dem Kunden oder selbst-
ständig die geeignetste Messstelle und 
bringt den Sensor dauerhaft an. 

Dabei ermittelt das ISO 10816-3-zertifi-
zierte Vibration Meter alle physikalischen 
und mechanischen Schwingungskern-
größen wie Schwingbeschleunigung, 
-geschwindigkeit, -weg und Frequenz 
bei Spitzen-Vibrationskennwerten zwi-
schen 10 bis 1 000 Hz in mm/s. Abgeleitet 
hiervon sind auch FFT-Analysen über die 
Amplitudenmodulation möglich. All das 
passiert allerdings im Hintergrund – der 
Nutzer bekommt das Ergebnis inklusive 

Laut einer Studie belaufen sich die direkten instandhaltungskosten in Produktionsstätten der EU im Jahr auf 
über 450 Milliarden Euro – mit einem Sparpotential von etwa 70 Milliarden Euro. Schuld sind in der regel 
Schwächen im instandhaltungsmanagement. Eine Optimierungsmöglichkeit bietet die Konzentration auf zu-
standsorientierte Maßnahmen: Erst dann Kapital aufzuwenden, wenn es tatsächlich nötig ist. So können an-
hand von Vibrationsdaten bei rotierenden Anlagen wie Motoren, Pumpen oder Ventilatoren Aussagen über 
mögliche Fehlerbilder getroffen werden. Die Voraussetzung bilden verlässliche Messungen und eine aussage-
kräftige Analyse der Daten. Dafür ist das ›Vibration Meter‹ der CM Technologies gmbH besonders geeignet.

der Schadensursache einfach und ver-
ständlich auf dem Display grafisch ange-
zeigt. Die Ergebnisse geben Aufschluss 
über den Zustand des rotierenden Equip-
ments. So können nicht nur Unwuchten, 
ein ungünstiger Schmierzustand und 
Lagerschäden erkannt werden, sondern 
auch, ob einzelne Teile lose sind oder die 
Anlage falsch ausgerichtet ist. Zur Erken-
nung all dieser Fehlerbilder genügt die 
Erfassung der Schwingungen, weitere 
Messungen mit anderen Sensoren sind 
nicht notwendig. Je nach Ausführung ist 
wählbar, ob nur einzelne Messwerte re-
levant sind oder ob Trends beobachtet 
werden sollen. »Das heißt, in bestimmten 
Intervallen, die selbst festgelegt werden 
können, wird immer eine bestimmte Mes-
sung an einem bestimmten Ort durchge-
führt. Die Trends können Aufschluss dar-
über geben, ob Eingriffe notwendig sind«, 
so Awad.

Zusätzlich verfügt das Vibration Meter 
über verschiedene Messmodi, darunter 
beispielsweise einen Hoch- und Runter-
lauf-Mode. Damit können Beschleuni-
gungen und Bremsbewegungen gemes-
sen werden, wodurch sich Drehzahlen 
ermitteln lassen, bei denen die Maschi-
nen nicht betrieben werden sollten oder 
dürfen. »Es geht im Wesentlichen darum, 
herauszufinden, in welchen Bereichen 
die Maschine in Resonanz geht und Ei-
genschwingungen entstehen«, präzisiert 
der Product Specialist. Bei Bedarf können 
zusätzlich Kopfhörer angeschlossen wer-
den, um Wälzlagergeräusche hörbar zu 
machen und auszuwerten.

Die Auswertung der Messergebnisse 
ist über zwei Wege möglich: Direkt über 
das Gerät oder mithilfe eines Analyse-
Programms am PC. Auf dem Vibration 
Meter selbst läuft die Verarbeitung über 
das Expertensystem ›FASIT‹ (Fault Sour-

ces Identification Tool). Hierbei werden 
die Messungen mit Kennwerten abgegli-
chen und die Ergebnisse in anschaulichen 
Diagrammen in Ampelfarben dargestellt. 
Die Kennzahlen, mit denen die gesam-
melten Daten verglichen werden, können 
vom Nutzer selbst eingegeben oder auf 
Wunsch nach kundenspezifischen Vor-
gaben direkt ab Werk eingestellt werden. 
»Die Vergleichswerte ergeben sich aus 
den vorgegebenen Standards, beispiels-
weise nach ISO 10816, oder aus Messun-
gen an einer Schwestermaschine«, fasst 
Awad zusammen. 

Keine Frage des Alters

Für den Beginn der Maschinenüber-
wachung ist es unwichtig, wie alt die 
Maschine ist, da sich die Frequenzen mit 
dem Alter nicht ändern. Eine Kalibrierung 

darüber hinaus ist grundsätzlich nicht 
notwendig, da die Schwingungen immer 
absolut gemessen werden. Bereits nach 
einigen Messungen lässt sich im Normal-
fall ein Trend feststellen, der ebenfalls 
als Referenzwert herangezogen werden 
kann. Durch die Veranschaulichung der 
Schwere der Probleme mithilfe der Far-
ben kann sogar ungeschultes Personal 
fundierte Entscheidungen über Folge-
maßnahmen treffen, um Ausfälle zu ver-
hindern. Für eine detailliertere Diagnose 
können die Daten zusätzlich auf einen 
PC übertragen werden. Dafür stellt CM 
Technologies eine kostenfreie Basisver-
sion ihrer selbst entwickelten Software 
DDS (Data Diagnostic Software) zur Ver-
fügung, die auch das Erstellen von Routen 
zulässt. 

Das Programm wertet die Daten aus und 
stellt sie in verschiedenen Formen bereit, 
wie zum Beispiel in einem zeitlichen Ver-

Neben der Grundversion des Vibration 
Meter gibt es weitere Variationen. So sind 
eine Schifffahrt-Variante und ein Dreika-
nal-Messgerät mit zwei Signaleingängen 
– an denen simultan gemessen werden 
kann – und einem Eingang für einen La-
ser-Drehzahlsensor erhältlich.

CM Technologies stellt für eine fundierte Auswertung am PC eine kostenfreie Basisver-
sion der Software ›DDS‹ zur Verfügung. Das Programm wertet die Daten aus und stellt 
sie in verschiedenen Formen bereit, wie einem zeitlichen Verlauf oder einem Gesamt-
überblick über mehrere Messungen.
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tungsstärker ist das ›VA4‹, ein Vierkanal-
Vibrationsanalysator, der die Daten in 
großem Umfang eigenständig auswertet 
und eine Übertragung auf den PC über-
flüssig macht. »Darüber hinaus ist auch 
eine permanente Messung, also Online-
Monitoring, möglich: So können am Vib-
ration Monitor bis zu 16 Sensoren gleich-
zeitig angeschlossen werden«, bemerkt 
Awad.

Weitere Anwendungsbereiche finden 
sich beispielsweise bei Druckluftleitungen 
und -anlagen durch die Aufnahme von 
Ultraschall – ebenfalls eine hochfrequen-
te Schwingung. Auf diese Weise können 
Leckagen schnell erkannt und beseitigt 
werden. Auch für Hersteller rotierender 
Maschinen ist die Vibrationsmessung 
von großem Interesse: »Wir bekommen 
viele Anfragen von Pumpenherstellern, 
die unsere Messgeräte für Testdurchgän-
ge im Labor benötigen. Außerdem ist es 
für viele Produzenten vorteilhaft, zum 
Zeitpunkt des Aufbaus der Maschine bei 
Kunden Messungen durchzuführen, um 
einen korrekten Aufbau zu gewährleisten 
und Schäden vorzubeugen. Gleichzeitig 
kann das erste Rohsignal aufgenommen 
und hinterlegt werden, welches als Richt-
wert für alle weiteren Messungen – durch 
Hersteller oder Kunden – fungiert«, führt 
Awad aus.

Um einen möglichst effektiven Einsatz 
ihrer Geräte zu garantieren, bietet CM 
Technologies selbstverständlich spezielle 
Trainings und Schulungen an, die natür-
lich auch vor Ort durchgeführt werden 
können. Inhalte sind unter anderem der 
richtige Umgang mit dem Gerät und das 
Ermitteln geeigneter Messstellen. »Wir 
wollen erreichen, dass durch unsere Pro-
dukte jeder Techniker ganz 
einfach sein Instandhal-
tungsmanagement op-
timieren kann«, so Awad 
abschließend.

www.cmtechnologies.de
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Das Vibration Meter liefert auf dem Display eine erste Auswertung der Ergebnisse: 
Auf der linken Seite wird die Maschinenschwingung angezeigt. Die Felder in der Mit-
te gehen auf die einzelnen Fehlerbilder ein. Die rechte Spalte gibt Auskunft über das 
Lager, über Defekte und Temperatur. Die Anzeige der Schwere der Fehler erfolgt in 
Form eines Balkendiagramms in Ampelfarben. So können selbst Unkundige fundierte 
Entscheidungen zu geplanten Instandhaltungsmaßnahmen treffen. 

lauf oder in einem Gesamtüberblick über 
mehrere Messungen. Außerdem ist eine 
Vollversion erhältlich, die neben mehr 
Speicherplatz auch die Möglichkeit bietet, 
mehrere Datenbanken mit der Software 
zu verwalten. »In jedem Betrieb gibt es 
mehrere Hallen mit zahlreichen Maschi-
nen; an jeder Maschine gibt es mehrere 
Messpunkte mit verschiedenen Messauf-
gaben. Mit der DDS-Software kann eine 
autorisierte Person, beispielsweise der 
technische Leiter, eine Route anlegen, die 
das Vibration Meter für zukünftige Mes-
sungen vorgibt«, beschreibt Awad die 
Idee. 

Alternative Methode

Abgesehen von DDS gibt es auch eine 
andere Möglichkeit: Die ADS-Software 
(Animated Deflection Shapes) ist eine 
animierte Darstellung von Maschinen-
bewegungen, die durch Vibrationen ver-
ursacht werden. Diese, auch als Betriebs-
schwingformanalyse bekannte Methode 
visualisiert die Vibration der Maschine 
durch Animation. Während diese stattfin-
det, wird die Vibration entschleunigt und 
die Schwingungsweite erhöht. Auf diese 
Weise wird die Vibration als Maschinen-
bewegung grafisch dargestellt.

Neben der Grundversion des Vibration-
Meters, die sich zum Beispiel für den 
Einsatz in der Produktion eignet, gibt es 
weitere Variationen für verschiedenste 
Anforderungen. So ist eine Plus-Variante 
erhältlich, die sich vor allem durch die Da-
tenspeicherungsmöglichkeit unterschei-
det. Außerdem werden Modelle speziell 
für die Schifffahrt, das Vibration Meter 
Marine, und für explosionsgefährdete Be-
reiche, die Ex-Variante, angeboten. 

Die neueste Entwicklung ist das Dreika-
nal-Messgerät ›VA3‹ mit zwei Signalein-
gängen, an denen simultan gemessen 
werden kann, und einem Eingang für 
einen Laser-Drehzahlsensor. Noch leis-
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men, anderseits soll aber auch der Kunde 
merken, wie weit er gehen kann und wel-
ches Verhalten nicht geduldet wird.

Zwei häufige unangenehmere Kunden 
sollen etwas näher betrachtet werden: 
In den letzten Jahren hat sich in der Ge-
schäftswelt ein hartes Feilschen um 
Konditionen eingebürgert. Doch gewis-
se Kunden wissen nicht, wann genug ist 
und beginnen immer wieder von neuem 
damit. Das Handeln um den besten Preis 
ist ein permanentes Spiel. Sie wollen den 
Mitarbeitenden nicht das Leben schwer-
machen, sondern einfach austesten, wo 
die Leidensgrenze liegt und wie weit sie 
gehen können. 

Was wir ihnen dann sagen können:
»Wir haben ja unsere Konditionen mit-

einander ausgehandelt. Nun sind diese 
Preise verbindlich. Ich bedauere, Ihnen da 
nicht entgegenkommen zu können. Dan-
ke für Ihr Verständnis.«

»Schauen Sie, wenn wir ins Geschäft 
kommen muss es ja für uns beide stim-
men. Aus diesem Grunde ist es mir nicht 
möglich, Ihnen noch weiter entgegenzu-
kommen.«

Es gibt Menschen, die in jeder Lebenssi-
tuation spontan nicht das Schöne, Tolle, 
Positive anspringt, sondern die Nachteile, 
Schwierigkeiten  und Risiken. Für diese 
Haltung können sie nichts. Ihr Gehirn ist 
über Jahre so programmiert worden. Sie 
selbst erkennen ihre negative Grundhal-
tung nicht. Es ist einfach ihre Art, die Welt 
zu sehen. Wenn sie sich beschweren, wol-
len sie oft gar keinen Vorteil für sich he-
rausschinden. Sie wollen den Missstand 
feststellen. Ihre Äusserungen sind meist 
inhaltlich gesehen richtig – es ist eher die 
grosse Bedeutung, die ein nörgelnder Per-
fektionist einem Detail beimisst, die von 
anderen nicht immer nachvollzogen wer-
den kann. 

Selbstverständlich sollen die Aussagen 
solcher Kunden ernst genommen wer-
den. Doch häufig sagen sie mehr über sie 
selbst aus als über den Lieferanten oder 
den Gesprächspartner. Was wir ihnen sa-
gen können:

»Wir werden den Punkt beheben.« 
»Ich gehe der Sache nach.« 
»Ich werde Ihre Aussage weiterleiten.«
Zusammengefasst kann gesagt werden, 

dass im Umgang mit Kunden eine diffe-
renzierte Sichtweise anzuraten ist. Schon 
Konrad Adenauer erkann-
te dies. Er sagte einmal: 
»Nehmen Sie die Men-
schen wie sie sind – es gibt 
keine anderen.«

www.monica-schori.ch

Gastkommentar

gute Kundenkontakte
im digitalen Zeitalter

Die Bedeutung des persönlichen, tele-
fonischen oder schriftlichen Kontaktes 
steigt. Es gilt, jede Begegnung zu einem 
guten Erlebnis für beide Seiten zu ma-
chen. Häufig stehen uns jedoch unsere 
Erwartungen im Weg. Hier ein paar Über-
legungen dazu: Unangenehme Kunden-
kontakte sind die typische Ärgerquellen 
aller Dienstleister. Bei der Berufswahl 
wurde diese Belastung bereits mitge-
wählt. Hätte man nicht diesen Ärger, so 
hätte man einen anderen.

Fernfahrer ärgern sich über Staus und 
Bauern über die verhagelte Ernte. Für 
Personen mit Kundenkontakt sind es 
unerfreuliche zwischenmenschliche Be-
gegnungen, die ihnen gelegentlich das 
Leben schwer machen. Auf ein paar Hun-
dert angenehme Begegnungen kommen 
immer auch ein paar unerfreuliche  und 
zwar selbst dann, wenn man sich größte 
Mühe gibt. Dies gehört zum Beruf wie die 
Ausbildung oder die Berufskleidung. Nun 
geht es darum, zu lernen, diesen Ärger als 
Selbstverständlichkeit zu akzeptieren und 
ihn nicht bei jedem Auftreten von neuem 
als Belastung zu erleben.

Kunden haben manchmal unrealistische 
Erwartungen. Doch Mitarbeiter auch. Sie 
wollen, dass Kunden...

•	 sich	anständig	benehmen
•	 Verständnis	haben
•	 ein	›Nein‹	akzeptieren
•	 nachdenken	bevor	sie	reden
•	 nicht	persönlich	werden
•	 Respekt	zeigen
•	 dankbar	sind
•	 einen	eigenen	Fehler	zugeben

Dienstleistung ist leider nicht immer 
Fair und nicht jedes Kundenverhalten ist 
verständlich. Die Welt ist voller freund-
licher, dankbarer und verständnisvoller 
Kunden. Leider schenkt man diesen aber  
zu wenig Beachtung. Sogar wenn Kunden 
absolut begeistert sind, freut einen das 
zwar, doch nach kurzer Zeit betrachtet 
man es als normal und vergisst es.

Aber wehe, ein Kunde ist nicht so wohl-
wollend oder sogar „schwierig“, dann 
verschwindet die gute Laune oft blitz-
artig und macht einem tiefen Unbeha-
gen Platz. Dann kann es immer wieder 
erstaunen, wie ein im Grunde unwichti-
ges Ereignis eine lang anhaltende Ver-

stimmung erzeugen kann: Ein einziger 
unangenehmer Kundenkontakt kostet 
häufig mehr Energie als der ganze übrige 
Arbeitstag. Diese eine Begebenheit erhält 
eine völlig überdimensionale Bedeutung, 
wird zu dem prägenden Erlebnis des Ta-
ges, während alle andern, angenehmen 
Kunden mit keinem Gedanken mehr ge-
würdigt werden.

Im Berufsleben hat man es auch mit 
dem einen oder anderen „Energievampir“ 
zu tun. Mit diesem Begriff werden Perso-
nen bezeichnet, die sich so verhalten, dass 
ihr Verhalten andere schwächt, ärgert 
oder ermüdet. Dazu zählen Personen, die 
sich gar nicht bewusst sind, dass sie für 
andere schwierig sind. Dies sind beispiels-
weise Personen der Kategorie ›nett, aber 
mühsam‹. Auch sonst freundliche Perso-
nen befinden sich manchmal in einem be-
sonderen Zustand oder einer besonderen 
Situation, wodurch sie schwierig werden. 
Dazu zählen beispielsweise Betrunkene 
oder Kranke. Schlimm sind Personen, de-
nen es völlig egal ist, ob sie sympathisch 
wirken oder nicht.

Die ersten beiden Gruppen begegnen 
uns nicht mit böser Absicht – und haben 
darum auch ein gewisses Verständnis 
verdient. Bei der selteneren dritten Spe-
zies geht es darum, uns innerlich oder je 
nach Situation auch mit Worten abzu-
grenzen. Einerseits sollen wir selbst durch 
ein solches Verhalten nicht Schaden neh-

Monica Schori 
Referentin für Leadership

und Kundenkontakt
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Faszination Labordiagnostik
Mehr als nur ein Job bei EUROIMMUN

Mehr Informationen zu unseren 
Stellenangeboten finden Sie unter:
www.euroimmun.de/karriere

Die EUROIMMUN AG ist einer der führenden Hersteller von Testsystemen, Geräten und Software 
für die human- und veterinärmedizinische Labordiagnostik. Mehr als 2.400 Mitarbeiter – von 
Naturwissenschaftlern und technischen Assistenten über Ingenieure und Informatiker bis hin zu 
Patentanwälten und Betriebswirten – arbeiten weltweit zusammen an der Entwicklung, Produktion 
und dem Vertrieb der Reagenzien und Automaten. Mithilfe der Produkte von EUROIMMUN werden 
in über 150 Ländern Autoimmun- und Infektionskrankheiten sowie Allergien diagnostiziert und 
Genanalysen durchgeführt.

Zur weiteren Expansion unseres Unternehmens suchen wir unbefristet in Vollzeit:

Ingenieure und Informatiker (m / w) 
Gestalten Sie bei EUROIMMUN aktiv die Welt von morgen! Bei uns erwarten Sie flache Hierarchien, 
kurze Entscheidungswege und viel Raum für eigene Ideen. Darüber hinaus bieten wir Ihnen als 
Mitarbeiter neben einem erstklassigen Betriebsrestaurant einen Betriebskindergarten, Sport- und 
Kreativkurse sowie über 50 weitere Extras.

>>Weitere Infos<<

EUROIMMUN
M e d i z i n i s c h e
L a b o r d i a g n o s t i k a
A G

Ihre Zukunft beginnt hier:
EUROIMMUN AG
Seekamp 31
23560 Lübeck

Ansprechpartnerin:
Denise Duckert, Tel.: 0451 5855-25515

Dr. Lars R.,
Entwicklungsingenieur Analysetechnik
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Unter dem Namen ›PunchTap‹ hat Emuge 
eine staunenswerte Innovation zum Ge-
windeformen in unterschiedliche Materi-
alien auf den Markt gebracht, die selbst 
Fachleute aufhorchen lässt.

Zur dauerhaften Sicherstellung der Wett-
bewerbsfähigkeit ist es längst nicht aus-
reicht, lediglich in modernste Maschinen 
zu investieren. Wesentlich sind vor allem 
Spannmittel, wie sie Gressel anbietet.

Boschert geht mit seinen Lasermaschinen einen eigenen Weg, der allen Anwendern 
entgegenkommt, die nicht im Zulieferer-Segment arbeiten. 
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