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Die Marktwirtschaft
ist ein alternativloses

Regelungsinstrument

Der Mangel an einem Gut bricht immer
dann aus, wenn die Regeln der Markt-
wirtschaft auller Kraft gesetzt werden.
Wenn Krankenkassen dem billigsten An-
bieter eines Medikaments den Zuschlag
geben, langere Zeit exklusiv den Markt zu
versorgen, weichen andere Anbieter auf
alternative Markte aus, verlagern die Pro-
duktion ins vermeintlich billigere Ausland
oder stellen die Produktion eines Medika-
ments gleich ganz ein. Die Folge ist, dass
die Menge der nun produzierten Medi-
kamente mit der Nachfrage nicht mehr
Schritt halt. In einer gesunden Markt-
wirtschaft wiirden die Preise steigen,
was andere Anbieter locken wiirde, ein
zusatzliches Medikamenten-Angebot auf
den Markt zu bringen. Da die Krankenkas-
sen jedoch exklusive Vertrage mit einem
Anbieter geschlossen haben, ist der Ab-
satzmarkt versperrt, was den Mangel
aufrechterhalt. Ein untragbarer Zustand,
der zeigt, dass rasches Handeln angesagt
ist, um den Mangel an bestimmten Medi-
kamenten zu beseitigen. Krankenkassen
miisste es verboten werden, den Medika-
mentenmarkt zu monopolisieren. Arzte
sollten lediglich die Wirkstoffe vorgeben,
wahrend der Patient sich aus dem Pool an
Medikamenten ein fiir ihn genehmes Me-
dikament auswahlt, wenn es in einem be-
stimmten Kostenrahmen liegt. Fir hoher-
preisige Medikamente miisste eben ein
Aufpreis bezahlt werden. Die Folge ware
ein sofortiges Ende
des Mangels durch das
Wirken von Marktkraf-

Die soziale Marktwirt-
schaft ist der Schliissel

auf ungenutzten Baugrund zu reagieren,
ist hochst unserios und wird lediglich
dazu fiihren, dass mittelfristig Zustande
wie in der DDR herrschen werden, in der
Trostlosigkeit und Verfall allerorten zuge-
gen war. Seit Jahren wird ein Mangel an
menschlichen Spenderorganen beklagt.
Mit der Widerspruchsregelung soll dem
Mangel abgeholfen werden. Eine Losung,
die Unverstandnis hervorruft, zumal eine
Spende schlieBlich etwas Freiwilliges
sein soll. Aus verschiedensten Griinden
mochten Menschen keine Organe spen-
den. Absolut unverstandlich ist, dass die
Angehorigen von Organspendern noch
nicht einmal einen Zuschuss zu den Beer-
digungskosten des Spenders bekommen.
Auch in Sachen >Organspende« lautet die
Losung daher: Marktwirtschaft! Wenn
sich ein Preis fiir Spenderorgane heraus-
bildet, der im fiinf- bis sechsstelligen Be-
reich liegt, so wird der Mangel an Spen-
derorganen sehr rasch Geschichte sein,
wenn dieses Geld unge-
kiirzt an die Angehorigen
des Spenders fliel3t. Spen-

ten. Dies trifft auch auf  zu Frieden, Gerechtigkeit der ware schliefRlich jeder

den Wohnungsmarkt
zu. AusschlieBlich die
Markwirtschaft und nicht die Planwirt-
schaft ist in der Lage, bedarfsgerecht
flir Wohnungen zu sorgen. Dass dies
aufgrund der Bauzeit sowie teils uner-
traglichen Genehmigungszeiten nicht
von heute auf morgen geschehen kann,
sollten die Verantwortlichen an den po-
litischen Schaltstellen berticksichtigen.
Nicht wundern soll, wenn - politisch
gewollt = in kurzer Zeit Millionen neue
Menschen ins Land stromen, daher der
Immobilienmarkt zusammenbricht. Hier
mit einem Mietendeckel sowie Steuern

und Wohlstand.

gerne, wenn er seinen
Nachkommen etwas Gu-
tes tun kann. Zudem wird der Graumarkt
mit geraubten Organen kollabieren, was
Menschen in armen Landern hilft, nicht
Opfer einer Organ-Mafia zu werden. Es
zeigt sich, dass die Wirkungen der Markt-
wirtschaft extrem segensreich sind. Nur
Wirrkopfe behaupten etwas anderes.

Viel SpaB beim Lesen wiinscht Ihnen lhr
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Wolfgang Fottner
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Gastkommentar von Dr. med. Bernd Hontschik 93
Ein gewaltiges Versagen der Politik ist fiir Dr. Hontschik der entscheidende Grund, warum
wir dem COVID 19-Virus so lange ungeschiitzt ausgesetzt waren.
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Aulenverzahnungen am Kolben eines Drehantriebs sind mit verti- Sandvik Coromant hat zwei neue Vollhartmetallbohrer im Portfolio,
kalen Walzfrasmaschinen von Emag Richardon rasch gefrast. die fiir anspruchsvolle Werkstoffe pradestiniert sind.

Greifen und Spannen via Roboter 38 Presse mit ziehendem Prinzip 47
Das patentierte Roboter-Spannmodul »R-C2< von Gressel kombi- Synchropress hat eine elektrisch betriebene Presse entwickelt, um
niert das Belade-Handling mit der Werkstiick-Spannung. Qualitatsmangeln bei stark auBermittiger Belastung vorzubeugen.

Bestellsystem der innovativen Art 56 Teilereinigung methodisch planen 66
Der Verbindungstechnik-Spezialist Otto Roth bietet Unternehmen Die Methodik des Projektleiters entscheidet iiber den Erfolg der
innovative Losungen fiir ein effizientes C-Teile-Management. Reinigungslosung. Pero bringt Transparenz ins Reinigungsprojekt.
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SVHC-Liste nun
erneut erweitert

Die Kandidatenliste der »Echac um-
fasst nunmehr 201 besonders besorg-
niserregende Stoffe.

Bei den neu hinzugefiigten Substanzen
handelt es sich um: das fortpflanzungs-
gefahrdende 2-Methoxyethylacetat, das
etwa als industrielles Losungsmittel fiir
Harze und Ole genutzt wird. TNPP,einem
Phosphit, das als Antioxydans und Sta-
bilisator eingesetzt wird. 2,3,3,3-Tetra-
fluor-2-propionsaure, ihre Salze und ihre
Acylhalogenide. Dieses Mittel hat wahr-
scheinlich schwerwiegende Wirkungen
auf die Umwelt und menschliche Ge-
sundheit. g4-tert Butylphenol. Dieses be-
sitzt endokrinschadliche Eigenschaften
und wird bei der Herstel-
lung von Polycarbonaten, Eliir E
Phenolharzen, Epoxidhar- =%
zen, Farben, Kleber, Be- E
schichtungen genutzt.

[ [ 1d o
Qualitatsleitfaden
fiir den 3D-Druck

Die DIN SPEC 17071 ist der erste
Standard zur Qualitétssicherung in
der additiven Fertigung.

Die DIN SPEC 17071 fasst den Stand der
Technik bei der additiven Fertigung zu-
sammen und ist leicht zu implementieren,
da sich die Qualitatsanforderungen bau-
teil- beziehungsweise produktspezifisch
klaren lassen. So entstehen vollstandige
Pflichtenhefte, was die Zusammenarbeit
mit Materiallieferanten oder Auftragsfer-
tigern erleichtert. Wahrend zuvor oft liber
200 verschiedene Variablen zu betrach-
ten waren, reduziert der Standard diese
signifikant. Die lbriggebliebenen Anfor-
derungen werden danach zielstrebig und
kalkulierbar erreicht. Das minimiert nicht
zuletzt die Zahl der nétigen Lieferanten-
audits und vereinfacht den Einkauf von
Bauteilen. Der Standard TH
ist brancheniibergreifend E E
angelegt und dient als
Vorlaufer fiir eine interna-
tionale ISO/ASTM-Norm.

www.tuev-sued.de

DSGVO-Leitfaden
aktualisiert

Inkassoverband stellt die wichtigs-
ten Regeln zur DSGVO zusammen
und stellt Losungsvorschlage vor.

Datenschutz ist im Inkasso Teil der
taglichen Arbeit. Die Rechtsdienstleister
erhalten dabei viele Informationen (iber-
mittelt, die sie fiir den Einzug von Forde-
rungen bendtigen. Mit diesen Informatio-
nen missen sie sorgfaltig umgehen. Um
scharfe Sanktionen zu vermeiden, ist es
wichtig, die Regeln der DSGVO in der Pra-
xis umfassend umzusetzen. Dabei hilft
die Version 2.0 des BDIU-Leitfadens. Die-
ser ist als PDF erhaltlich. Das umfassende
Dokument hat zur besseren Ubersicht-
lichkeit ein klickbares Inhaltsverzeichnis.
Zahlreiche Fullnoten lie-
fern weiter Erklarungen
und Querverlinkungen auf
relevante Infoquellen im
Netz.

www.inkasso.de

Kein Transport
ohne Dokumente

Beim Transport von Lithium-Batte-
rien muss die Information zum UN
Transportation-Test dabei sein.

Weil immer mehr Lithium-Batterien/-
Zellen aus unbekannten Quellen im
Umlauf sind, stellt das Gefahrgutrecht
neue Anforderungen an die Dokumen-
tation: Der UN 38.3-Report weist nach,
dass die Batterien grundsatzlich taug-
lich fiir die Beférderungen sind; fehlt er,
kann der Spediteur den Transport ver-
weigern. Neu ist, dass die Information
zum bestandenen UN Transportation-
Test ausfiuhrlicher dokumentiert und
fir den Versand von Lithiumbatterien
zwingend entlang der Lieferkette be-
reitgestellt werden muss.

Diese Anforderungen @I’ir E
Vertreiber von Lithium- EE:
Batterien/-Zellen.

gelten fir Hersteller und
www.fbdi.de

Bewerbermangel hat sich verscharft
Ingenieure und Facharbeiter gesucht

Der Maschinen- und Anlagenbau
ist weiter auf Rekordkurs bei der In-
genieurbeschaftigung. Das zeigt eine
VDMA-Ingenieurerhebung, die alle
drei Jahre durchgefiihrt wird.

Danach ist die Zahl der Ingenieurinnen
und Ingenieure im Maschinenbau weiter
gestiegen, auf aktuell 199 800. Auch der
Ingenieuranteil, gemessen an der Zahl
der Beschaftigten, hat erneut zugenom-
men und betragt jetzt 17,1 Prozent. Jeder
zweite Ingenieur ist im Bereich der For-
schung, Entwicklung und Konstruktion
beschaftigt. Trotz der derzeitigen kon-
junkturellen Eintriibung ist der Bedarf
der Unternehmen des Maschinen- und
Anlagenbaus an qualifizierten Fachkraf-
ten und Ingenieurinnen und Ingenieuren
weiter auf einem hohen Niveau. Die In-
genieurerhebung zeigt, dass 54 Prozent
der befragten Unternehmen bis 2024 von
einer weiteren Zunahme an Ingenieurin-
nen und Ingenieuren in ihrem Unterneh-
men ausgehen. Dieser Bedarf ist nicht nur
auf den altersbedingten Ersatz von Stel-
len, sondern auch auf Neueinstellungen
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zuriickzufiihren. Zugleich hat sich der Be-
werbermangel weiter verscharft, was sich
zu einer deutlichen Innovationsbremse
auswachsen kann. Im Durchschnitt liber
alle Tatigkeitsbereiche erwarten 64 Pro-
zent der Unternehmen einen kiinftigen
Mangel an qualifizierten Bewerberinnen
und Bewerbern. In Zukunft werden ver-
starkt Ingenieurinnen und Ingenieure mit
Zusatzqualifikationen aus angrenzenden
Fachgebieten gesucht, wie etwa Ma-
schinenbau- und Elektroingenieure mit
IT-Zusatzqualifikationen. 66 Prozent der
Unternehmen suchen in Zusammenhang
mit >Industrie 4.0¢< vor allem Informati-
ker. Jedes zweite befragte Unternehmen
hatte offene Stellen auch fiir Facharbeiter
und Techniker. Das waren deutlich mehr
als bei der vorangegangenen Ingenieur-
erhebung. Gebraucht werden Master und
Meister — und vor allem

junge Menschen, die sich E E
fir die faszinierende Welt

der Technik im Maschi- .

nenbau begeistern. El"

www.vdma.org
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Dr. Kirchmann tritt an

Dr.-Ing. M. Sc. Florian Kirchmann ist
neuer Geschaftsfiihrer Technik bei der
Kunzmann Maschinenbau GmbH. Er
ubernimmt die Position von Dipl.-Ing.
(FH) Gerd Siebler. Mit seiner Ernennung
schlieBt Kunzmann den Generationen-
wechsel ab, der mit der Ubernahme durch
die Unternehmensgruppe der Familie Eis-
ler 2015 eingeleitet wurde. Der 41-jahrige
Dr.-Ing. Kirchmann hat an der Hochschu-
le Karlsruhe Technik und Wissenschaft
Maschinebau mit dem
Mastertitel abgeschlossen
und anschlieBend an der
TU Bergakademie Freiberg
promoviert.

www.kunzmann-fraesmaschinen.de

Fruchtbare Kooperation

Die Indunorm Bewegungstechnik GmbH
kooperiert mit HWR Spanntechnik GmbH
aus dem niedersachsischen Oyten. Das
Ziel der Zusammenarbeit ist es, Kunden
auch bei kleinen LosgroRen mit optima-
len Spannmitteln und anpassungsfahigen
Werkstiickwechslern zu unterstiitzen.
Diese Kooperation soll es den Fertigungs-
betrieben ermdéglichen, ihre Produktion
bei gleichbleibenden Lohnkosten zu stei-
gern. »Oftmals reichen standardisierte
Systeme nicht mehr aus, um dem Teile-
spektrum und der damit verbundenen
LosgroRe gerecht zu werden, sagt Klaus-
Dieter Matthes, einer der drei Geschafts-

Kliiber Lubrication
erwirbt Traxit-Gruppe

Die Kluiber Lubrication Miinchen SE & Co.
KG, Miinchen, hat die Traxit International
GmbH, Schwelm, erworben. Der Kaufver-
trag umfasst alle Firmenanteile, inklu-
sive der internationalen Gesellschaften.
Mit der Ubernahme ist die Traxit-Gruppe
zu einer weiteren Geschaftseinheit der
Kliiber Lubrication-Gruppe geworden.
Traxit beliefert die Drahtziehindustrie seit
139 Jahren mit einem kompletten Ange-
bot an Schmierstoffen fir alle Anwendun-
gen. Seit ihren Anfangen im Jahre 1881 hat
sich das Unternehmen zu einem der groR-
ten Ziehschmierstoff-Hersteller der Welt
entwickelt. Das Unternehmen unterhalt
Produktionsstatten in Deutschland, China
und den USA. Die Schmierstoffe werden
weltweit vertrieben. Traxit hat Nieder-
lassungen, Vertriebspartner und Repra-
sentanten in mehr als 150 Landern und
beschaftigt rund 150 Mitarbeiter. »Wir
verfolgen seit vielen Jahren eine aktive
Akquisitionsstrategie, um unser beste-
hendes Geschaft um weitere Mehrwert-
Angebote zu ergdnzen. Hochentwickelte
Qualitatsprodukte und Dienstleistungen
fir die Herstellung von Draht sind in die-
ser Hinsicht eine ausgezeichnete Ergan-
zung unseres bestehenden Portfolios fiir
fortschrittliche Spezialschmierstoffe fiir

fihrer der Indunorm Bewegungstech-
nik GmbH. »Weil dies insbesondere die
Spannmittel betrifft, kooperieren wir seit
Anfang 2020 mit der HWR Spanntechnik
GmbH.« Denn um Werkstiicke in der An-
lage wechseln und bearbeiten zu kénnen,
ist ein Spannmittel notwendig, das opti-
mal auf das Bauteil angepasst ist. Genau
hier greift die Zusammenarbeit der bei-
den Spezialisten. HWR liefert eine auf die
Baureihe >Indumatik¢« abgestimmte Tech-
nik. »Zu einer flexiblen und effektiven Au-
tomation gehort eine ebenso flexible und
effektive Spanntechnik«, sagt HWR-Ge-
schaftsfiihrer Volker Henke. Stattet der
Betreiber die Paletten, mit optimal pas-
senden Spannmitteln fiir die oft ganz un-
terschiedlichen Anforderungen aus, kann
er die Flexibilitat seiner Anlage steigern.
So lasst sich mit der Zusammenarbeit
beider Unternehmen na-

hezu jedes Teilespektrum El’i‘ﬁlm
ab LosgroRe 1 und bis zu 5

500 Kilogramm effizient E
automatisieren.

www.indunorm.de
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hohere Effizienz und den Schutz wichti-
ger Unternehmenswerte kundenseitigc,
sagt Claus Langgartner, CEO und Sprecher
der Geschaftsleitung von Kluber Lubrica-
tion. Mit Traxit wird Kliiber Lubrication
seine Stellung in Spezialschmierstoffen
ausbauen und strategisch weiterentwi-
ckeln. »Traxit passt sehr gut zu Kliiber
Lubrication, weil dhnliche Erfolgsfaktoren
und Marktmechanismen wie in unserem
angestammten Portfolio gelten«, erganzt
Langgartner. Traxit wird weiterhin fiir
die operative Steuerung Tt

seiner Geschafte verant- E E
wortlich sein. Der Haupt-
sitz des Unternehmens
verbleibt in Schwelm.

www.klueber.com

Neuer Vorstand fiir iTAC

Martin Heinz wurde in den Vorstand der
iTAC Software AG berufen. Er ist seit 2003
bei iTAC tatig — davon mehr als zehn Jahre
in leitenden Positionen. Gemeinsam mit
Peter Bollinger (CEO) und
Stefan Briigge (CFO) wird
er die Ausrichtung und den
Ausbau der Marktposition
weiter vorantreiben.

www.itacsoftware.com




e
it bl

B il ¥
——

Microsteps Erweiterung

MicroStep investiert erneut — nur weni-
ge Meter vom alten Standort in Dorsten
entfernt. Bis 2021 wird die Niederlassung
neue Raumlichkeiten beziehen. Entste-
hen wird unter anderem ein Vorfiihrzen-
trum mit mehr als 800 m2 Flache, in dem
kiinftig ein grolRer Auszug des vielfiltigen
Technologie-Spektrums von MicroStep
live erlebt werden kann.
Weitere rund 500 m? sind
fur Biroflachen, Schu-
lungs- und Besprechungs-
raume vorgesehen.

www.microstep.com

Dr. Florian Geiger ist
neuer Steeltec-CEO

Dr. Florian Geiger ist neuer CEO von
Steeltec. Der promovierte Betriebswirt
hat das Amt von Gerd Miinch Gibernom-
men, der das Unternehmen der Schmolz
+ Bickenbach-Gruppe 14 Jahre lang er-
folgreich fiihrte und auf eigenen Wunsch
ausschied. Bis zum Jahr 2013 war Dr. Flo-
rian Geiger als Unternehmensberater im
Bereich >Effizienzsteigerung¢ bei interna-
tionalen Unternehmen tatig. Er wechsel-
te schlieBlich zur Schmolz + Bickenbach-
Gruppe, wo er als Vice President Business

Fachmann fiir Schuler

Frank Klingemann hat die Leitung der
Division »>Industry« bei Schuler {ibernom-
men. Er ist unter anderem zustandig fiir
voll automatisierten mechanischen Fol-
geverbund- und Transferpressen, die vor
allem in der Automobil- und Zulieferin-
dustrie zum Einsatz kommen, Schnittlini-
en, Anlagen zur Herstellung von Elektrob-

lechen fiir Motoren sowie 1H
Miinzpragepressen.  Der E E
Uber eine 30-jahrige Er- E
fahrung in der Branche.

Diplom-Ingenieur verfiigt
www.schulergroup.com

Development fiir strategische Projekte
und den Bereich Merger & Akquisitions
verantwortlich zeichnete. Dr. Geiger ist
bestens innerhalb der Schmolz + Bicken-
bach-Gruppe vernetzt und verfiigt tUber
grof3e Erfahrung im Bereich Effizienzstei-
gerung und Performance Management.
Diese Kenntnisse kann Geiger nun als CEO
der Steeltec nutzen. Der bisherige CEO,
Gerd Miinch, war insgesamt 28 Jahre in
verschiedenen Funktionen fiir die Steel-
tec tatig, davon 14 Jahre als Vorsitzender
der Geschaftsleitung der Steeltec AG. In
dieser Zeit hat er das Unternehmen zu
einem der fiihrenden Spezialblankstahl-
hersteller ausgebaut. Seine Verdienste
gelten als auBergewodhnlich und weiter-
hin wegweisend fiir die kommenden Jah-
re. »Gerd Miinch leistete Herausragendes
fiir die Steeltec. Er hat das Unternehmen
stets vorausschauend und mit Bedacht
gefiihrt, scheute sich dabei nie vor neu-
en Wegen und hochgesteckten Zielen
und hat so die Grundlage fiir die positive
Entwicklung des Unternehmens gelegt,
restimiert Dr. Florian Geiger. Diese Posi-
tion mochte er als Miinchs Nachfolger
nun starken: »In enger Partnerschaft mit
unseren Kunden mochte .

ich die Steeltec weiter als E E
Qualitatsfiihrer im Be-
reich Blankstahl positio-
nieren.

www.steeltec-group.com
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PERO $1

REINIGUNGSANLAGE

Werkstiicke einfach und
prozesssicher reinigen

Die kompakte Standard-Reinigungs-
anlage PERO S1 entfettet und reinigt
besonders

v  energie-effizient
«  wirtschaftlich
«  schnell & zuverldssig

Der Einstieg in die Reinigung mit Kohlen-
wasserstoffen oder modifiziertem Alkohol.

parts2
clean

27.-29.

Besuchen Sie unser Kompetenz-Zentrum!

PERO | ANLAGEN ZUR TEILEREINIGUNG

WWW.pero.ag
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Kennzeichnen Sie
lhre Werkstucke?

oder

oder

JEVOTECH

Beschriftungslaser & Lasergravursysteme

Erich-Kiefer-Str. 6

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

Werkzeugaufbereitung
noch transparenter

Um wirtschaftlich zu fertigen und Roh-
stoffe nachhaltig zu verwenden, werden
viele Werkzeuge nachgeschliffen und
neu beschichtet. In Kooperation mit Oer-
likon Balzers entwickelte c-Com deshalb
eine Applikation, die eine transparente
Auftragsabwicklung ermoglicht. Die ein-
zige Voraussetzung, um die Vorteile der
digitalen Beschichtungsabwicklung nut-

Via APP zu allen Daten
der eigenen Spindeln

Weiss-Informatiker entwickelten mit
dem >Spindle Identifier« eine App, die
auf mobilen Endgeraten mit Android
und iOS installiert werden kann. Wer die
App installiert hat, kann die mit OR-Code
oder NFC-Tag gekennzeichnete Spindel
direkt abscannen und erhalt damit ver-
schiedene, produktbezogene Informatio-
nen. Mit der digitalen Kennung markiert
die Siemens-Tochter seit Juli 2019 alle
Spindeln, die das Werk in Maroldswei-
sach verlassen. Das gilt sowohl fir neue
Weiss-Produkte als auch fiir welche, die
den Wartungs- und Servicebereich durch-
laufen haben. Bei Nutzung der App ohne
registrierten Account sind diese nur deut-
lich eingeschrankt verfiigbar, damit wich-
tige Informationen nicht in falsche Hande
geraten. Dann sind lediglich die Spindel-
bezeichnung sowie ein paar technische
Daten sichtbar, und es kénnen Ersatzteil-

zen zu kénnen, ist die Serialisierung der
Werkzeuge mit einer eindeutigen Iden-
tifikationsnummer. Die Applikation von
c-Com tauscht Daten mit dem Kunden-
portal >myBalzers< von Oerlikon Balzers
aus. Nachfragen zum Stand des Auftrags
entfallen, ein kurzer Blick in die Applika-
tion geniigt. Zudem beschleunigt sich
die komplette Auftragsabwicklung, da
die erfassten Daten zum Auftrag fiir alle
folgenden Prozessschritte zur Verfiigung
stehen. Zerspaner erhalten ihre Werkzeu-
ge schneller von der Wiederaufbereitung
zuriick. Da die manuelle Eingabe von Da-
ten stark reduziert ist, sinkt die Fehler-
anfalligkeit des Prozesses. Der Zerspaner
weil} darliber hinaus zu jeder Zeit alles
Wichtige zu seinem Werkzeug. Er weil3,
wie oft sein Werkzeug nachgeschliffen
wurde und erhalt umfas-
sende Informationen zur E E
ten sind hilfreich, um Pro-

zesse zu optimieren. E

Beschichtung. Diese Da-

[

anfragen gestellt werden. Fiir weitere
Features muss man ein personenbezoge-
nes Konto einrichten. Das Konto ermog-
licht auch den Zugang zum Webportal
»Spindle Center, das lber den Browser
unter spindlecenter.weissgmbh.com er-
reichbar ist. Somit kann der Zugriff auf
die Spindeldaten auch komfortabel vom
Biiroarbeitsplatz, beziehungsweise von
weiteren Endgerdten wie Laptops oder
Workstations, erfolgen. Noch mehr Vor-
ziige der App kénnen Anwender nutzen,
die Weiss-Spindeln im Einsatz haben und
sich fiir einen kostenlosen ,Kundenzu-
gang"“ registrieren lassen. Dieser ist dann
auf die jeweilige Person zugeschnitten
und ermdéglicht den Zugriff auf alle Da-
ten, die dem Kunden und dessen Spindeln
zugeordnet sind —ohne weitere vorherige
Identifikation. Die Registrierung lasst sich
allerdings nur in direktem Kontakt mit
Weiss-Mitarbeitern vornehmen. Der Teil-
nehmer stellt einen Antrag, dieser wird
dann gepriift und — wenn legitimiert — in
kurzer Zeit freigegeben. Er kann bereits
bei der Inbetriebnahme auf die Einbau-
und Betriebsanleitung sowie auf alle me-
chanischen und elektrischen Anschluss-
daten zugreifen und hat
stets samtliche relevanten
Informationen der Spin-
del-Abnahmeprotokolle
parat.

www.weissgmbh.com
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App fiir alle Lagerdaten

Mit der >Super-Precision Bearing Data
Manager«App lassen sich auf Smartpho-
nes und Tablets ganz leicht die wichtigsten
Spezifikationen von SKF-Hochgenauig-
keitslagern aufrufen. Dazu scannt der An-
wender einfach den Data Matrix Code auf
der Verpackung beziehungsweise dem La-
ger ein. So erhalt man Informationen liber
die genaue Bezeichnung des Lagers sowie
wann und wo es gefertigt wurde. Auch eini-
ge wichtige Toleranzwerte werden prompt
mitgeliefert. Die App tragt aber nicht nur
zur Riickverfolgbarkeit der Lager bei, son-
dern verlinkt auch auf die Authenticate-
App von SKF, mit der sich die Echtheit der
Lager Uberpriifen ldsst. AuBerdem erleich-
tert der SuPB Bearing Data-Manager die
Gruppierung von Universallagern. Das ist
insbesondere dann hilfreich, wenn der Nut-
zer nach einem zusammenpassenden Paar
von Lagern sucht. Dariiber hinaus liefert
die App auch gleich die korrekte Einbau-
Anleitung fiir das jeweilige Hochgenauig-
keitslager mit — in digitaler Form, versteht
sich. Ebenso zeitsparend ist
der direkte Zugriff auf den
Walzlagerkatalog und die
relevanten  Lager-Berech-
nungstools von SKF.

www.skf.com

Ideal bei Platzmangel

Besonders im Chemie- und Pharma-
sektor sind platzsparende und robuste
inline-Analysengerate gefragt. Um diese
Anwendungen in meist explosionsge-
fahrdeten Bereichen zu I6sen, sind Liqui-
sonic Ex-Sensoren auch mit schmalerem
Querschnitt zu bekommen. Durch die
freie Wahl der Einbauldnge, des Mate-
rials und des Prozessanschlusses findet
der Anwender fiir nahezu jeden Einbau-
ort eine Losung - sogar unter beengten
Platzverhaltnissen. Die Sensoren sind
FM-, ATEX-, IECEx- und NEPSI-zertifiziert.

Fur einen sicheren
Drehmomentiibertrag

Die Metallbalgkupplungen der Baurei-
he KXL von Jakob wurden fiir Antriebe
bis maximal 65000 Nm konzipiert. Kon-
struktionsmerkmal ist die dreiteilige Aus-
flihrung mit einem flexiblen Balgpaket
als Zwischenstiick. Dieses ausbaubare
Zwischenstiick, bestehend aus einem ver-
drehsteifen Edelstahlbalg mit jeweils zwei
Balgwellen pro Seite und einem langenva-
riablen Zwischenrohr, ist reibschliissig mit
den beiden Naben verbunden. Dem Kons-
trukteur stehen mehrere Nabenvarianten
zur Verfligung. Das ausgesprochen giins-
tige Massentragheitsmoment und der ro-
tationssymetrische Aufbau gewahrleisten

ein gutes dynamisches Betriebsverhalten.
Ein Medientransport oder ein Parallelan-
triebsstrang durch den Kupplungsinnen-
raum ist grundsatzlich
moglich. Die Anbindung
an die Wellen kann als Ko-
nusspannringnabe oder
als Flanschnabe erfolgen.

www.jakobantriebstechnik.de

« ﬁ
=

=

Bolzen mit Sensorik

Die Ganter-Norm >GN 817.6¢ bietet die
Grundfunktionalitdat eines Rastbolzes,
allerdings mit integrierter Sensorik. Die-
se meldet die Position des Stiftes weiter
— Uber eine Kabelverbindung. Bei Gan-
ter entschied man sich bewusst fiir die
Drei-Draht-Signalubertragung per Kabel.
Diese ist sicherer, stabiler und vor allem
einfacher zu integrieren als eine Funkver-

Die wartungsfreien Sensoren erfassen
die absolute Schallgeschwindigkeit, eine
riickfihrbare und bewahrte physikalische
GroRe, sowie die Temperatur und ermit-
teln daraus hochprazise, temperaturkom-

bindung. Hat der Raststift beim Bedienen
zwei Drittel des Einrastwegs zurlickgelegt,
meldet der Sensor das korrekte Einrasten:
visuell per LED-Anzeige am Sensor und in
Form eines High-Signals tiber das Kabel
an eine nachgeschaltete Steuerung oder
Kontrolleinheit. Zustandig fiir die Positi-
onsanzeige ist ein kleiner Permanentma-
gnet im Raststift sowie der Sensor, der be-
sonders platzsparend mittels einem Clip
unterhalb des schwarzen Betatigungs-
knopfes in die dafiir vorbereitete Ringnut
in beliebiger Lage eingeschoben wird. Die
Abgangsrichtung des Sensorkabels kann
der Nutzer somit durch Verdrehen frei be-
stimmen und damit unkompliziert an die
jeweilige Einbausituation anpassen. Der
Rastbolzen ist sowohl mit oder ohne Rast-
sperre in allen gangigen
GroRen von 4 bis 16 Milli-
metern Stiftdurchmesser
und GewindegrofRen von
M8 bis M24 erhaltlich.

www.ganternorm.com

pensierte Werte und werden direkt in
die Anlage integriert. Fiir harsche Umge-
bungsbedingungen wurde ein spezielles
Elektronikgehduse aus Edelstahl entwi-
ckelt, das fiir die erhohten Anforderun-
gen an die Korrosionsbestandigkeit ge-
wappnet ist. Zudem kénnen die Gehause
vom Sensor abgesetzt verbaut werden.
Dieses Gehdusemodell erfreut Kunden
mit schwierigen Einbau-
bedingungen, insbeson-
dere in den Sektoren Che- I:.E
mie, Offshore, Bergbau

und Halbleiter. E

www.sensotech.com
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Losungsansatze
einfach testen

Die Erfahrung zeigt, dass
es vielen Unternehmen nach
wie vor schwerfdllt, die digi-
tale Transformation zu star-
ten und einen eigenen Weg
zur »Smart Factory« zu finden.
Der Versuch, diese Aufgabe
quasi am ReiBbrett zentral zu
planen, scheitert meist an der
Komplexitat. Was fehlt, ist
eine Moglichkeit, sich schritt-
weise an eine Losung heranzu-
tasten, ohne hohe Ausgaben
fir neue Betriebsmittel oder
fur Anderungen an laufen-
den IT-Systemen. Der Lean-
Ansatz hat fiir genau diesen
Problemfall das sogenannte
»Cardboard Engineering« ent-
wickelt, um Montagesysteme
systematisch zu gestalten und
zu optimieren. Die zu planen-
den Systeme werden dabei,

Fiir Aufnahmen
mit 1A-Auflosung

Wenn es bei Anwendun-
gen auf kleinste Details an-
kommt, sind hochauflésende
Aufnahmen mit geringem
Rauschen gefragt. Beides sind
Eigenschaften, die den 20 MP-
Sensor >IMX183¢< von Sony in
besonderem MaRe auszeich-
nen. IDS bietet ihn in der ukye
CP-Kamerafamilie mit USB3
Vision-Schnittstelle an. Die

05!

zumindest ausschnittsweise,
im 1:1 Modell mit Kartonagen
aufgebaut. Dies ermoglicht
ein ,echtes Ausprobieren“ und
aufgrund des einfachen und
kostenglinstigen Equipments
schreckt man nicht vor Ande-
rungen zuriick. Genau diese
Idee des Cardboard Enginee-
rings hat die PullL Beratung
GmbH auf die digitale Trans-
formation Ubertragen. Dabei
Ubernimmt ein Toolset auf
Basis des Raspberry Pi-Einpla-
tinenrechners in Verbindung
mit diversen Sensoren die
Rolle der Kartons. Das Toolset
kann mit minimalem Aufwand
direkt an vorhandenen Pro-
duktionsanlagen oder Monta-
gesystemen installiert werden,
beispielsweise um Prozesszeit-
schwankungen zu (iberwa-
chen. Die Auswertung erfolgt
mit Power BI, die Visualisie-
rungist etwa auf Smartphones
oder Tablets moglich. Die PulL
Beratung GmbH ubernimmt
die Beratung im Vorfeld, die
Installation des Toolsets vor
Ort sowie die
Programmie-
rung der noti-
gen Apps und
Dashboards.

www.pull-beratung.de

Modelle eignen sich fir an-
spruchsvolle Bildauswertun-
gen und sind dank Maf3en von
nur 29 x 29 X 29 mm extrem
kompakt. Der Rolling Shutter
Sensor aus der Sony Starvis-Se-
rie liefert schnelle 19,5 fps und
sorgt dank BSI-Technologie fiir
eine hervorragende Bildqua-
litdt und eine originalgetreue
Motivwiedergabe —auch unter
schlechten oder schwanken-
den Lichtverhaltnissen. Dank
der besonders detaillierten
und rauscharmen Bilder eig-
net sich die Kamera beispiels-
weise fiur Anwendungen wie
die  Medizin-

Oberflachen- E."'E
technik. E%ﬂ

und Displayins-
www.ids-imaging.de

pektionen oder
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Zum zeitweisen
Klemmen ideal

Die Federspannzylindern der
Baureihe ZSF von Jakob kon-
nen {berall dort eingesetzt
werden,wo verschiebbare oder
bewegliche  Maschinenteile
zeitweise geklemmt werden
missen. Die Federspannsys-
teme arbeiten mechanisch-
hydraulisch. Die Spannkraft
wird mechanisch durch ein
vorgespanntes Tellerfederpa-
ket aufgebracht. Die Hydraulik
wird nur fiir den Lésehub der
Elemente bendtigt, wodurch
der Druckbolzen geliiftet wird.
Mit diesem System wird eine

Tastaturen mit
Hygienefunktion

Gett hat eine Tastaturserie
im Portfolio, die Mal3stdabe in
der Arbeitsplatzhygiene setzt.
Die unter dem Label »Cleanty-
pe Prime« erhaltlichen Modelle
liberzeugen mit Bedienkom-
fort, Schutz vor Bakterien und
bester Funktionalitat. Alle
Cleantype-Prime-Tastaturen
besitzen eine geschlossene
Oberflache aus Silikon. Dies
ermoglicht die griindliche
Reinigung und Desinfektion,
ohne dass die Elektronik ge-
schadigt oder die Funktiona-
litat eingeschrankt wird. Das
Gehduse besitzt antimikrobi-
elle Eigenschaften, die Keime
am Wachstum hindern. Die
Tasten sind direkt aus der Si-
likonoberfliche geformt. Ihre
niedrige Hohe begiinstigt den

hohe Betriebssicherheit ge-
wahrleistet, da die Spannkraft
unabhangig vom  Oldruck
oder Leckageverlusten stets
in voller Hohe erhalten bleibt.
Bei der Arbeitsweise wird der
Druck- beziehungsweise Zug-
kolben wechselseitig von dem
Tellerfederpaket oder dem
Hydraulikdruck beaufschlagt.
Dies bedeutet, dass das Feder-
paket mit steigendem Oldruck
komprimiert wird, die Feder-
kraft erhoht sich. Bei Einstell-
druck wird die entsprechende
Nennklemmkraft als Reakti-
onskraft des Tellerfederpakets
erreicht. Zum Losen der Druck-
oder Zugkolben ist ein hoherer
Hydraulikdruck erforderlich,
der bis zu einem Maximalwert
proportional zum Lésehub ist.
Fiir den Betrieb
der  Zylinder
wird ein Hyd-
raulikaggregat
benétigt.

www.jakobantriebstechnik.de

Reinigungsprozess. Durch eine
optimierte Tastengeometrie
gegeniiber vergleichbaren
Tastaturen erfahrt der Nutzer
einen hohen Bedienkomfort.
Die Betatigungskraft von 1,5
Newton entspricht in etwa der
einer herkommlichen, fur den
Hygienebereich ungeeigneten
PC-Tastatur. Dies betrifft auch
die Riickstellung der Taste in
die Ausgangsposition, die das
gewohnte taktile Empfinden
bei der Dateneingabe nachbil-
det. Die CleantypePrime-Serie
deckt die unterschiedlichen
Anwendungsanforderungen
hygienekritischer ~ Arbeitsbe-
reiche ab. Tastaturen fiir die
Verwendung auf dem Schreib-
tisch sind dabei die am meis-
ten eingesetzten Modelle. Mit
der >Cleantype Prime Pro« und
der »Cleantype Prime Touch:«
stehen zwei Varianten zur
Verfliigung, die

uber geing Tas- El’ir E
tenlayout mit &
Ziffernblock

verfligen. E

www.gett.de



Barcode-Etiketten

Zur  Kennzeichnung von
Werkzeugen bietet EVO spe-
zielle Selbstklebeetiketten
an. Uber die Werkzeugver-
waltungssoftware >EVOtools«
konnen die Etiketten selbst
bedruckt und fiir die Werk-
zeugkennzeichnung verwen-
det werden. In dem 2D-Code
ist zur ldentifikation entwe-
der eine Seriennummer oder
Werkzeugnummer fiir das
automatisierte Erkennen ent-
halten. Der Softwareherstel-
ler empfiehlt handelsiibliche
Etikettendrucker namhafter
Hersteller. Nach erfolgter Eti-
kettierung kann die Identi-
fikation mittels geeigneter
2D-Barcode-
scanner  und
der App >EVO-
connect« erfol-
gen.

Innovative
Beschichtung

Die Beschichtungssysteme
der EPG AG bekommen im-
mer mehr an Zuspruch. Eine
Vielzahl von Metallen kon-
nen mit den Sol-Gel-basierten
Systemen veredelt werden.
Sei es nun als unsichtbarer
Schutz gebiirsteter, gestrahl-
ter oder hochglanzpolierter
Metalloberflachen, die vor Ver-

Funktionale PCs
fiir die Industrie

Industriecomputer fir die
Prozessvisualisierung, Auto-
matisierung und Qualitats-
sicherung heillen bei Atlas
Copco Tools »>Assembly Control
Node¢, oder kurz AC Node. Die
besonders robuste Baureihe
hat die HLTQ-Modelle ersetzt.
Durch die Schutzklasse >IP65¢,
das extrem stabile Multi-
Touch-Display mit geharte-
ter Echtglas-Front und sein
staubdichtes Gehause eignet
sich ein AC Node perfekt fiir
Einsdtze in rauen Umgebun-
gen. Trotz des fiir die passive

Technik im Fokus

www.weltderfertigung.de

schmutzungen geschiitzt wer-
den, die robust gegeniiber du-
Reren Einflissen wie Kratzern
oder aggressiven Substanzen
sind, einen hohen Korrosions-
schutz oder eine besondere
Temperaturstabilitat

besit-

Kiihlung optimierten Metall-
gehduses wiegt ein AC Node
weniger als zehn Kilogramm.
lhre wahlweise stehende oder
hiangende Montage gewahr-
leistet die optimale Positio-
nierung am Arbeitsplatz. Er-
weiterbare Speicher, flexible
Stromversorgung, vielfaltige
Schnittstellen sowie das optio-
nale RAID-System fiir die Aus-
fallsicherheit sind zusatzliche
Pluspunkte. Beim Topmodell
»Performance« sind eine CPU
Intel Core i7, 512 GB Festplat-
tenspeicher mit bis zu 32 GB
Arbeitsspeicher sowie ein in-
tegrierter RFID-Scanner Stan-
dard. Die PCs besitzen neben
WLAN und Bluetooth unter
anderem noch acht digitale
Ein- und Aus-

gange, die bei EHE
zu 64 kaska- =

dierbar sind. EFI—

Bedarf auf bis
www.atlascopco.de

zen. Durch die Wahl geeigne-
ter Pigmente kénnen die Be-
schichtungslacke auch farbig
hergestellt werden. Selbst ge-
wiinschte Glanzgrade kénnen
eingestellt werden. Aufgrund
der sehr geringen Schichtstar-
ke bleibt der -
metallische EE; -
Untergrundes iﬁ;%
erhalten.

Charakter des

Diinnes fiir RFID

RFID-Technologien werden
fur das kontaktlose Bezahlen
und in ID-Dokumenten einge-
setzt. Um eine zunehmende
Anzahl von Sicherheitsschich-
ten in Dokumente einzubin-
den, bendtigen Kartenher-
steller extrem diinne Module.
Der Leadframe >XOB1o¢ von
Heraeus erreicht eine Dicke
von nur 35 Mikrometern. In
eigenen Anwendungszentren
kann Heraeus
Anwendungen
auf Kundenbe-
diirfnisse  zu-
schneiden.

www.heraeus.com
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Prazision fur die Roboterindustrie
Perfekte Zykloidenverzahnungen

Mit der neu entwickelten VIPER 500 MFM geht Klingelnberg neue Wege in der Bearbeitung von Zykloidenver-
zahnungen. Das Entwicklungsziel war hierbei von vornherein klar: Neben einer hohen Produktivitit stand die
Prézision im Vordergrund. Um das Paaren in der Produktion entfallen lassen zu konnen, gilt es, die sehr engen
Toleranzen fiir Zykloidenverzahnungen sicher einzuhalten.

In Robotergelenken werden Getriebe
mit einer hohen [Jbersetzung, einer sehr
hohen Steifigkeit und mit minimalem
Spiel benétigt. Gleichzeitig miissen diese
Getriebe klein und leicht sein. Fir diese
speziellen Anforderungen hat sich die
Zykloidenverzahnung als besonders ge-
eignet erwiesen und in weiten Teilen der
Industrie durchgesetzt. Im Vergleich zu
evolventischen Verzahnungen sind Zyk-
loiden allerdings empfindlich gegeniiber
Achsabstandsianderungen. Darin besteht
ein wesentlicher technischer Nachteil die-
ser Verzahnungsart.

Um Zykloidengetriebe mit guten Laufei-
genschaften und mit einer hohen Tragfa-
higkeit zu erhalten, ist bei der Herstellung
derVerzahnungen sowie der Grundkorper
eine besondere Prazision erforderlich. Es
gilt, den FuBkreis der Verzahnung in sehr
engen Toleranzen von wenigen Mikro-
metern zu halten. Zusatzlich missen die

Referenzflichen extrem genau zur Ver-
zahnung laufen. Prinzipbedingt handelt
es sich bei den Referenzflachen entweder
um eine Zentralbohrung oder um drei
sternférmig im Grundkorper angeordne-
te Referenzbohrungen, die sogenannten
»cam boresc.

Traumhafte Genauigkeit

Da sich die hohen Genauigkeiten mit
standardmaBig am Markt erhiltlichen
Werkzeugmaschinen und typischen Be-
arbeitungsfolgen nicht einhalten lassen,
werden die Bauteile vermessen und ent-
sprechend ihrer Toleranzlage miteinander
gepaart. Das bedeutet hohe Zusatzkosten
und einen enormen logistischen Aufwand
in Produktion und Montage. Klingelnberg
hat mit der VIPER 500 MFM erstmals eine
Maschine entwickelt, mit der die Einhal-

tung dieser engen Toleranzen fiir viele
Anwendungen moglich ist. So lassen sich
erhebliche Kostensenkungen realisieren.

Um das zeitaufwendige Paaren in der
Produktion zu vermeiden, gilt es, die sehr
engen Toleranzen fiir Zykloidenverzah-
nungen sicher einzuhalten. Aus diesem
Grund hat Klingelnberg mit der neu ent-
wickelten VIPER 500 MFM neue Wege in
der Bearbeitung von Zykloidenverzah-
nungen beschritten.

Im ersten Schritt wurden dazu die bei-
den  genauigkeitsbestimmenden  Ar-
beitsgange Bohrungs- und Verzahnungs-
schleifen nach dem Prinzip sDone-in-Onex«
auf einer Maschine zusammengefasst.
Denn die Bohrungen stellen immer die
Referenz fiir die Verzahnung dar. Der Ful3-
kreis der Verzahnung muss dabei inner-
halb eines Toleranzbandes von bis zu + 2
pm zur Zentralbohrung oder zum Kreis
durch die Mittelpunkte der »cam bores:«

Mit der neuen »VIPER 500 MFM: geht Klingelnberg neue Wege in der Bearbeitung von Zykloidenverzahnungen. Damit ist es még-
lich, die sehr engen Toleranzen fiir Zykloidenverzahnungen einzuhalten, was es erlaubt, auf das sonst nétige Paaren zu verzichten.
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Mit den Prinzipien :Done-in-One« und »Adaptive Grinding« in Verbindung mit der VIPER-Baureihe von Klingelnberg ist es nun mog-
lich, die kritischen Toleranzen fiir eine Zykloidenverzahnung prozesssicher einzuhalten.

koaxial laufen. Die Herausforderung: Al-
lein die beim Umspannen auftretenden
Fehler liegen bei groRter Sorgfalt schon
in dieser GroRenordnung. Daher wurden
beide Prozesse — das Bohrungs- und das
Verzahnungsschleifen — konsequent auf
einer Maschine integriert. In Verbindung
mit der hohen Prézision der Klingelnberg
VIPER-Maschinenbaureihe lassen sich so
die notwendigen Funktionstoleranzen
einhalten.

Damit das Paaren in der Produktion
endgiiltig der Vergangenheit angehort,
ist zusatzlich noch die Einhaltung des Ab-
solut-MaRes des Fulkreisdurchmessers
erforderlich. Hierbei muss der FuRRkreis-
durchmesser der Zykloidenverzahnung
fir viele Anwendungen innerhalb eines
Fensters von + 2 pm gehalten werden.
Eine solch hohe Prazision stellt jede Ma-
schine vor groBe Herausforderungen. Al-
lein die geometrischen Verdnderungen
der Maschine bei einem Wechsel der Um-
gebungstemperatur von ein Grad Celsius
sind deutlich gréRer. Hinzu kommen noch
geometrische Veranderungen durch die
lokale Warmeeinbringung der Direktan-
triebe.

Um dieser Herausforderung Herr zu wer-
den, hat Klingelnberg das System >Adapti-
ve Grinding« entwickelt. Dabei wird durch
eine geschickte Abfolge von Schleif- und

Messoperationen der FuRkreisdurchmes-
ser der Zykloiden relativ zu einem sehr
genau bekannten Referenzdurchmesser
hergestellt. Nach dem Schruppschleifen
wird der FuBkreis der Zykloidenverzah-
nung mit der maschineneigenen Mes-
seinrichtung vermessen. Anschlielend
wird auf der Spannvorrichtung der genau
bekannte Referenzdurchmesser angetas-
tet. Auf Basis dieser beiden Messungen
lasst sich eine hochgenaue Korrektur der
Maschinenachsen berechnen, mit der es
moglich ist, auch den FuRkreisdurchmes-
ser innerhalb des kritischen Toleranzfens-
ters von + 2 pm zu halten.
Voraussetzungen hierfiir sind natiirlich
auch Umgebungsbedingungen in der Pro-
duktionshalle, die eine Bearbeitung mit
hochster Prazision zulassen. Dazu gehort
eine konstante Umgebungstemperatur
genauso wie ein schwingungsentkoppel-
tes Aufstellfundament fiir die Maschine.

Paaren war gestern

Mit den beschriebenen Prinzipien »>Do-
ne-in-One« und »Adaptive Grinding¢ in
Verbindung mit einer hochprazisen Be-
arbeitungsmaschine der Klingelnberg
VIPER-Baureihe ist es nun moglich, die
kritischen Toleranzen fiir eine Zykloiden-

verzahnung prozesssicher einzuhalten.
Damit sind alle Voraussetzungen ge-
schaffen, das logistisch aufwendige und
damit sehr kostenintensive Paaren der
Bauteile entfallen zu lassen.

In der industriellen Praxis zeigt sich
hdufig, dass mehr Prazision gleichzeitig
auch weniger Produktivitat bedeutet. Die
VIPER 500 MFM beweist, dass es auch an-
ders geht: Produktivitat und Prazision ge-
hen hier Hand in Hand. Die VIPER-Maschi-
nenbaureihe ist dabei am Markt fiir ihre
hohe Flexibilitat bekannt. Sie ermoglicht
produktive Profilschleifprozesse mit ho-
hem bezogenem Zeitspanvolumen Q'W
fir Klein- und Mittelserien durch hohe
Beschleunigungen und Achsgeschwin-
digkeiten. Genauso lassen sich auch
hochproduktive Walzschleifprozesse fiir
die GroBserienfertigung realisieren. Da-
mit steht fiir jede Anwendung das richti-
ge Verfahren zur Verfiigung.

Die Integration des Bohrungsschleifens
in dieselbe Maschine bringt weitere ent-
scheidende Produktivitatsvorteile: Zum
einen entfillt das zeitaufwendige Um-
spannen auf eine andere Maschine, was
die Nebenzeiten erheblich reduziert. Zum
anderen erhoht ein innovatives Spann-
konzept fiir Zykloidenscheiben die Effi-
zienz: Durch die Mehrfachspannung von

bis zu vier Zykloiden in einem Stapel lasst
weiter auf Seite 30
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Die Art der CO2-armen Produktion
Umweltschutz und Profit vereint

Der Europdische Rat unter-
stiitzt den >Green New Deal¢
der EU-Kommission und for-
dert einen konkreten Aktions-
plan um bis zum Jahr 2050
Klimaneutralitat zu erreichen.
Das Unternehmen Diebold
hat mit seiner modernen Ge-
baudetechnik diese Ziele jetzt
schon erreicht, wie Hermann
Diebold im Interview erlautert.

Sehr geehrter Herr Diebold,
Thr Unternehmen stellt un-
ter anderem hochgenaue

Werkzeughalter her. Dazu ist
eine klimatisierte Fertigung
notig, damit die besonders
engen Toleranzen sicher ein-
gehalten werden kénnen. Ist

r

die dazu noétige Klimatech-
nik nicht sehr energieinten-
siv?

Hermann Diebold: Wir
setzen bedingungslos auf
hochste Genauigkeiten und
kleinste Toleranzen. Dafiir
betreiben wir schon seit
2006 eine vollklimatisier-
te Fertigung, die benétigte
Kiihlenergie wird sehr ener-
giearm erzeugt. Die Kalteleis-
tung wird zu 8o Prozent aus
sogenannter freier Kiihlung
(nur mit Luft) erzeugt, kom-
biniert mit Flusswasser das
wir fur Kiihlzwecke aus dem
in der Nahe vorbeiflieRen-
den Bach mit freundlicher

Das Unternehmen Helmut Diebold Goldring-Werkzeugfabrik
wurde 1952 von Helmut und Ida Diebold gegriindet. Ihr Sohn
Hermann Diebold leitet heute das Unternehmen. Der Unterneh-
mer bekennt sich zum Standort Deutschland und produziert alle
Produkte in einer hochmodernen Fabrik am Standort Jungingen.
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Genehmigung der Behorden
entnehmen diirfen. In den
warmen Sommermonaten,
wenn die Temperatur selbst
nachts nicht unter 12 Grad
fallt — was bei uns nur ma-
ximal 2 Monate im Jahr der
Fall ist — lauft erganzend zur
freien Kiihlung ein Klimage-
rat mit. Die Produktionsge-
baude werden mit FulRbo-
denheizung temperiert, die
Warme dafiir kommt aus der
Abwarme der Kompressoren
in der Fertigung. Heizen, eher
gesagt das Halten der Tem-
peratur, erfolgt durch War-
merlickgewinnung mit sehr
hohem Wirkungsgrad.

Was muss gegeben sein, da-
mit dieses Konzept funktio-
niert?

Diebold: Dazu miissen die
Produktionshallen eine ge-
schlossene Hiille haben, zu-
dem ist es nétig, jede Stun-
de die gesamte Luft in den
Hallen zu tauschen. Im Jahre
2019 haben wir uns aufgrund
der guten Erfahrung in der
modernen Produktionshalle
entschlossen, auch die Be-
standsgebaude in das Klima-
Liiftungs-System zu integrie-
ren. Das Ganze ist natirlich
nicht umsonst zu haben und
diese Kosten missen auf die
Produkte umgelegt werden.
Aber wenn man hochgenaue
Produkte herstellen will, ist
dieser Weg Pflicht.

Die Technik mit Heizungs-
und Kiihlungsanlage ist re-
gelungstechnisch sicher sehr
aufwendig. Welches Konzept
wurde hier umgesetzt?

Diebold: Die Regelungstech-
nik ist sicher aufwandig, al-
les muss verkabelt werden
damit Signale an der zent-
ralen MSR (Mess-Steuer-Re-
gelungstechnik) ankommen.

Der Komfort ist aber ganz
toll. Wir sehen alle Pumpen,
Wasser- und Luft-Kreislaufe,
Temperaturen und vor allem
auch Stérungen am zentra-
len PC. Wir miissen also nicht
standig in den Keller laufen
um die einzelnen Gerdte
zu prifen. Eine sogenannte
Hausmeistertatigkeit  ent-
fallt komplett. Im Gegenteil:
der Administrator wird per
App informiert wenn eine
Storung ansteht — auch am
Wochenende oder am Abend.
Er kann sie dann beseitigen
oder einen Mitarbeiter, der
in der Firma vor Ort ist, be-
auftragen, fur die Stérungs-
beseitigung zu sorgen. Das
kommt aber keine fiinf Mal
im Jahr vor. In der Klimahal-
le wird Ubrigens Uberhaupt
nicht geheizt sondern nur
gekuhlt. Die anderen Hallen
sind so ertiichtigt worden,
dass uber die Warmeriickge-
winnung ein Wirkungsgrad
von 96 Prozent erreicht wird,
also 96 Prozent weniger
Heizkosten und damit auch
96 Prozent weniger Co2-
Ausstol3.In der ganzen Fabrik
gibt es schon seit 2012 keine
Brennstellen mehr, die mit
Ol oder Gas betrieben wer-
den. Der Co2-Ausstol3 durch
Heizen wurde demnach auf
Null reduziert. Die wenige
Warme, die wir zum Heizen
noch brauchen, beziehen wir
von der Bio-Energie Killertal,
unserem Nachbarn, der War-
me aus nachwachsenden
Rohstoffen erzeugt. Wir kon-
nen also mit Fug und Recht
von einer ,klimaneutralen
Produktion” sprechen. Mit
diesem Konzept sind wir der
Zeit weit voraus und kénnen
heute schon und sicher auch
zukiinftig alle Klimawirksa-
men Bedingungen erfiillen.

Es ist schon lange bekannt,
dass eine klimatisierte Fer-



tigung eine absolute Pflicht
fiir hochgenaue Werkzeug-
aufnahmen ist. Immer wie-
der werden jedoch Klagen
laut, die von ungenauen
Werkzeugaufnahmen  be-
richten. Wie ist Thr Eindruck
vom Marktumfeld?

Diebold: Hochgenaue Werk-
zeugaufnahmen herzustel-
len, ist teuer. In unserem
Wettbewerbsumfeld  sind
viele  Konkurrenzprodukte
auf dem Markt, die nicht die
Anforderungen der DIN/ISO
Normen an ihre Genauigkeit
erfiillen. Viele Anwender
kaufen in gutem Glauben
beim Handler ihres Vertrau-
ens. Allerdings haben Hand-
ler nicht viele Moglichkeiten,
die versprochenen Genau-
igkeiten der von ihnen ver-
kauften Werkzeughalter zu
priifen. Da wir auch Messge-
rate fir das Vermessen von
Werkzeughaltern herstellen,
bieten wir die Uberpriifung
der beim Anwender vor-
handenen Werkzeughalter
als Dienstleistung an, was
spatestens dann notwendig
ist, wenn der Kunde Zerspa-
nungsprobleme hat und nach
den Ursachen dafiir forschen
muss. Das Ergebnis dieser
Messungen ist erschreckend,
weil nach unserer Erfahrung
im Durchschnitt 30 Prozent
der eingesetzten Werkzeug-
halter nicht die Genauigkei-
ten erfillen, die die Norm
fordert. Von besserer Genau-
igkeit ganz zu schweigen.
Mochte der Anwender aber
mit genauen, normgerech-
ten Werkzeughaltern arbei-
ten, dann muss er diese 30
Prozent der Werkzeugauf-
nahmen neu beschaffen. Was
fiir eine Verschwendung von
Ressourcen und Geld!

Wie gestaltete sich Thr Weg,
eine Fabrik zu betreiben,
die miihelos in der Lage ist,
hochgenaue Werkzeugauf-
nahmen zu produzieren?

Diebold: Bevor wir unsere
Klimatisierte Fabrik hatten,
mussten wir enormen Auf-

wand betreiben, um Pro-
dukte toleranzhaltig hinzu-
bekommen. An verbesserte
Genauigkeit war gar nicht
zu denken. Aus heutiger
Sicht nennen wir das ,aben-
teuerliches Arbeiten“. Wenn
wir Gliick hatten, haben
die Werkstiicke die damals
schon klimatisierte Quali-
tatssicherung passiert und
die gewiinschte Genauigkeit
erreicht. Wir hatten damals
auch noch das klassische
Liftungskonzept indem man
Fenster, Tiiren und Tore ge-
offnet hat um zu liiften und
die Temperatur in der Fer-
tigung ertraglich zu halten.
Viel Ausschuss und Nachar-
beiten waren an der Tages-
ordnung. Ein Teiletourismus
zum Aufchromen und erneu-
ten Schleifen war oft not-
wendig. Zugesagte Termine
konnten dann nicht gehal-
ten werden und die Kosten-
rechnung fiir Bauteile wurde
deutlich schlechter. Dies war
unsere erste Motivation in
eine vollklimatisierte Ferti-
gung zu investieren.

Wie wurde dieser Gedanke
umgesetzt?

Diebold: Der Energiespar-
gedanke wurde erst in der
Planungsphase Realitat,
nachdem wir erfahrene Pla-
ner gefunden hatten, die
ihr Handwerk verstehen.
Nachdem sich unser Kon-
zept herumgesprochen und
interessierte Firmen bei uns
nachfragten, wie es funktio-
niert, haben wir gelernt, dass
auf diesem Gebiet auch viele
unerfahrene Berater, Planer
und Errichter unterwegs
sind. Wenn ein neu erstelltes
Gebaude und sein Klimakon-
zept nicht funktionieren, ist
das fatal. Wir werden immer
wieder um Rat gefragt, was
dann zu tun ware, um das
Ganze noch zu retten. Hohe
Kosten sind dann die Folge
fiir den Betreiber.

Effizienzsteigerungen in der
Fertigung sind mit einer gu-
ten Organisation mdglich.

Sehen Sie hier noch viel Po-
tenzial?

Diebold: In den vergangenen
Jahren hat man sich vorwie-
gend mit Hauptzeitverbes-
serungen und Reduzierung
der Nebenzeiten befasst.
Das Thema ist ziemlich aus-
gereizt, jetzt muss man an-
dere Hilfsmittel nutzen, wie
etwa die Digitalisierung, um
Kosten zu driicken. Damit
Produktionsbetriebe ihre
Maschinen schnell umriisten
konnen, stellen wir ihnen di-
gitalisierte Werkzeugverwal-
tungssystem zur Verfligung,
mit denen sie die Wartezei-
ten ihrer Maschinen mini-
mieren kénnen. Systeme, die
es sogar ermoglichen, damit
ganze Maschinen einzuspa-
ren.Das ist dann auch im Sin-
ne der Nachhaltigkeit.

Von welcher Produktivitits-
erhohung sprechen wir hier?

Diebold: Eine Produktivitats-
erhéhung um 30 Prozent ist
auf jeden Fall zu erwarten.
Jedes Unternehmen ist ge-
fordert, stindig seine Effi-
zienz zu steigern, um sich
wirtschaftlich zukunftsfahig
aufzustellen. Das liegt vor
allem am immer weiter stei-
genden Wettbewerbsdruck.
Die Aufgabe der Werkzeug-
industrie ist es deshalb,
Nachhaltigkeit und Effizienz
fiir die Kunden zu vereinen.
Vor allem fiir Lohnfertiger
macht das einen grof3en
Unterschied. Hier riisten die
Fertigungsbetriebe fiir wech-
selnde Bauteile oft mehrmals
taglich ihre Maschinen um.
So ein Umristvorgang kann
zwischen 30 Minuten und
mehreren Stunden dauern.
In dieser Zeit macht die Ma-
schine keine Spane, sie steht
in dieser Zeit, verdient dem-
nach auch kein Geld. Und
spatestens nach acht Stun-
den geht der Bediener nach
Hause, weil seine Schichtzeit
abgelaufen ist. Ob der Job
dann fertig ist oder nicht,
ist ein ganz entscheidender
wirtschaftlicher Faktor.

Wie funktioniert die digitale
Werkzeugverwaltung?

Diebold: Mit der digitalisier-
ten  Werkzeugverwaltung
stehen jederzeit und an allen
Arbeitsplatzen die gleichen
Daten zur Verfiigung. Dazu
miissen alle Werkzeuge mit
einem eindeutigen Code ver-
sehen sein. Bei uns ist das
ein Data-Matrix-Code, der
alle Informationen iiber die
Werkzeugaufnahme enthilt
- auch die Produktionsdaten
und Produktionshistorie in
Form einer Lebenslaufakte.
Wo sich die Werkzeuge und
das Zubehor befinden, geht
eindeutig aus der Datenbank
hervor. Hier ist i4.0 Realitat
geworden. Ein Zusammen-
suchen und improvisiertes
Zusammenbauen der Werk-
zeuge ohne genauen Plan
ist somit Vergangenheit. Es
gibt auch keine Zettelwirt-
schaft oder Aufkleber mehr.
Das Voreinstellen der Werk-
zeuge — wenn notig das Ein-
schrumpfen von Werkzeu-
gen oder sogar das Wuchten
der zusammengebauten
Werkzeuge — wird von die-
sem digitalisierten Prozess
gefiihrt und erledigt. Die Kor-
rekturdaten der Werkzeuge
werden anschlieRend direkt
in das NC-Programm (ber-
tragen. Auf diese Weise wird
der Mensch als Fehlerquelle
eliminiert. Die Uberpriifung
der Positionen im Werkzeug-
magazin findet automatisch
durch Scannen des Data-Ma-
trix-Codes sowie Abfrage der
Position statt.

Wird in diesem Konzept
auch das zu bearbeitende
Werkstiick einbezogen?

Diebold: Auch die aufge-
spannten Werkstiicke wer-
den in diesen digitalisierten
Prozess integriert. Nullpunkt-
spannsysteme — am besten
gleich erweitert durch eine
automatische Beladung -
sind das Zauberwort. Tei-
le auf dem Maschinetisch
manuell zu spannen, kostet
wertvolle  Produktionszeit.
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AnschlieRendes Ausrichten
jedes einzelnen Werkstiicks
in der Maschine kostet noch-
mals wertvolle Produktions-
zeit. Dieser Vorgang sollte
aullerhalb der Maschine
durchgefiihrt werden. Die
Spannmittel bekommen per
Data-Matrix-Code die Daten
Uber die Spannsituation so-
wie den Startpunkt fiir das
Maschinenprogramm als
Code mit. Dieser kann von
der Maschine gelesen wer-
den. Ein aufwandiges Antas-
ten des Werkstiicks in der
Maschine mit teuren Tastern
kann dadurch entfallen. Und
falls das Werkstiick auf einer
anderen Maschine bearbei-
tet werden soll, stehen diese
Daten dort ohne zusatzli-
chen Aufwand ebenfalls zur
Verfligung. So lasst sich die
Produktivitat einer Anlage
problemlos um 30 Prozent
steigern. Dies bei einer In-
vestition, die sich garantiert
innerhalb des ersten Jahres
bezahlt macht und in den
Folgejahren zu enormem
wirtschaftlichem Nutzen
verhilft.

Was ist noch auf der Haben-
Seite zu verzeichnen?

Diebold: Auch Lieferzeiten
und Risiko sinken, wenn ein
Bauteil mit einer klar defi-
nierten Aufspannung bear-
beitet wird. Im Wiederholfall
entfallen fast alle Kosten
fur das erneute Riisten. Der
Okologische Footprint wird
verbessert, indem Ressour-
cen, Energie, Zeit und Platz
gespart werden. Um das zu
realisieren, miissen wir uns
mit  Organisationsmetho-
den beschaftigen, die uns
bis dato nicht zur Verfiigung
standen oder einfach zu teu-
er waren. Das Einsparen von
Rohstoffen und das Recycling
der Abfille ist heute schon
Standard und birgt kein wei-
teres Einsparungspotenzial.

Wie steht es in Sachen Kiihl-
schmierstoffe? Wo sehen Sie
hier den Trend, mehr fiir die
Umwelt zu tun?

Diebold: Hier sehe ich einen
Nachhaltigkeitstrend im Ein-
satz der Minimalmengen-
schmierung. Statt grofRen
Mengen an Kihlschmier-
mitteln auf jeder einzelnen
Maschine setzt man immer
haufiger auf die Minimal-
mengenschmierung. Fiir die
Bearbeitung wird hier nur
noch ein Hauch von Ol ge-
braucht, was natiirlich ex-
trem  ressourcenschonend
ist. Unsere JetSleeve2.0-
Schrumpffutter sowie die
UltraJet3.o-Kraftspannfutter
ermoglichen den Einsatz von
MMS anstatt Schwallspiilung
mit Kiihimittel. Kombiniert
mit intelligenten Mischge-
raten fir das Schmiermittel
konnen viele Frasprozesse
Jtrocken“ durchgefiihrt wer-
den. Und gleichzeitig wird
der FraserverschleiR mini-

eingespart werden kann, die
auch noch hilft, die Produkte
zu verbessern. Weniger Ener-
gieverbrauch bedeutet nicht
nur Co2 zu vermeiden, son-
dernist auch im Interesse der
machbaren  Kosteneinspa-
rungen. In unserer Produkti-
on ist dies durch das Klima-
konzept bereits vorbildlich
gelost.

Vonseiten der EU bezie-
hungsweise der Bundes-
regierung werden fiir Un-
ternehmen immer mehr
Hiirden errichtet, nachhaltig
zu produzieren. Was kommt
auf Unternehmen zu?

Diebold: Unternehmen wer-
den zukiinftig unter ande-
rem nachweisen missen, wie
sich die Co2-Bilanz des einge-
kauften Rohstahls darstellt.

»Weniger Energieverbrauch bedeutet nicht nur Co2 zu
vermeiden, sondern ist auch im Interesse der
machbaren Kosteneinsparungen.«

miert, weil das MMS mit
Hochdruck an der Stirnsei-
te der Futter austritt, dabei
den Fraser schmiert sowie
kihlt und vor allem die Spa-
ne wegschleudert, sobald sie
brechen. Ein Uberfahren der
Spane ist so nicht mehr mog-
lich. Dies fiihrt zu weniger
ungeplanten Unterbrechun-
gen im Prozess, was zu einer
deutlichen Zeit- und Energie-
einsparung fihrt.

Wo sehen Sie das grofite
Energieeinsparpotenzial in
Threm Unternehmen?

Diebold: Das groRte Poten-
zial zur Energieeinsparung
liegt in der Fertigung. Der
Strombedarf eines Produk-
tionsunternehmens liegt
bei etwa 250 Euro pro Mit-
arbeiter und pro Monat. Das
ergibt 3000 Euro pro Mit-
arbeiter pro Jahr. Der Heiz-
energiebedarf liegt in einer
ahnlichen GroRenordnung.
Also 6000 Euro pro Mann
und Jahr stehen zur Debatte
von denen ein erheblicher
Anteil durch bessere Technik
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Dies dient als Nachweis des
Co2 footprints fiir Rohmate-
rialien. Ein Verwaltungsakt
der von vorneherein lean und
schlank sein muss, da sonst
die Produkte teurer werden,
mithin ihre Wettbewerbsfa-
higkeit leidet.

Wie beurteilen Sie diese Ein-
griffe des Staates in das un-
ternehmerische Handeln?

Diebold: Der Nutzen eines
Produkts muss fiir den An-
wender stets im Vordergrund
stehen. Unnétige Auflagen
verteuern diese letztlich, was
Wettbewerbern aus Landern
ohne derartige Auflagen zu-
gutekommt.

Wie sehen Sie Ihr Unterneh-
men auf dem Weg in die Zu-
kunft?

Diebold: Wir bei Diebold se-
hen uns in der Zukunft mehr
als Technologie-Partner und
Effizienz-Berater, nicht nur
als Lieferant fiir Werkzeuglo-
sungen aus Stahl und Eisen.
Die Loésung fiir die Digitali-

sierung in der Werkzeugver-
waltung haben wir bereits
im Programm zu uberschau-
baren Kosten und vor allem
bei maximaler Datensicher-
heit, was bei fortschreitender
Digitalisierung ein entschei-
dender Wettbewerbsvorteil
sein wird. Wir verkaufen
nicht nur digitale Produkte
und die Maschinen und Ge-
rate dazu, nein wir begleiten
die Kunden bei der Umset-
zung durch unsere erfahre-
nen Anwendungstechniker
und Spezialisten fiir Ferti-
gungsoptimierung.

Sind steigende Strompreise
ein Problem fiir Thre Ferti-
gung?

Diebold: Ein ganz klares ja.In
den letzten zwei Jahren sind
unsere Stromkosten trotz
Einsatz energiesparender
Technik um 20 Prozent ge-
stiegen. EEG Umlagen und al-
ternative Energieerzeugung
sind ja stark im Fokus der Po-
litik, sie werden aber immer
mehr hinterfragt. Fragen Sie
einen Ingenieur, was er von
Co2-Einsparung, Windkraft
und Elektromobilitat halt.
Sie bekommen immer die
gleichen Antworten, namlich
dass die Politik mit Rasanz in
der vollig falschen Richtung
unterwegs ist. Ein Beispiel
fir die Versorgungssicher-
heit mit Strom: Im Friihjahr
hatten wir eine Periode mit
sehr starkem Wind. Darauf-
hin haben die Stromnetze
angefangen zu ,wackeln®
wegen dem Uberschuss aus
der Windenergie. Dafiir gibt
es bisher und auch zukiinftig
keine Regelungstechnik. Wir
hatten drei kurze Stromaus-
falle an einem Tag, daher fiir
10000 Euro zerstorte Teile
und weitere 10 000 Euro Kos-
ten, um die Maschinen wie-
der zum nachsten Gutteil zu
bringen.

Sie unterhalten auch eine
Fahrzeugflotte fiir Thre Kun-
dendienstmannschaft. Sind
hier reine E-Autos praktika-
bel einsetzbar?



Diebold: Absolut nicht.
Wenn ein Servicemann einen
Termin hat, weil beim Kun-
den eine Anlage stillsteht,
kann er keine Zeit mit der
Suche nach einer Ladestation
verbringen, in der Hoffnung,
dass er dann dort auch la-
den kann. Hybrid-Fahrzeuge
sind ja sehr beliebt aber 6ko-
logisch voll daneben. Zwei
Motoren in einem Auto und
dann noch Batterien, von de-
nen man bisher nicht weil3,
wie sie entsorgt werden
kénnen, halte ich fur sehr
fragwiirdig. Serviceleute sind
schon immer mit Dieselmo-
toren unterwegs gewesen,
da diese die beste, sicherste,
kostenglinstigste und um-
weltfreundlichste  Lésung
darstellen. Die Politik hat
aber den Diesel kaputtgere-
det und jetzt stehen wir vor
dem Dilemma, dass Hundert-
tausende qualifizierte Mit-
arbeiter in dieser Industrie
ihren Job, ihren Wohlstand
und ihre Sicherheit verlieren
werden.

Die politischen Entscheidun-
gen rund um Corona haben
die Wirtschaft massiv ein-
brechen lassen. Haben Sie
Pline entwickelt, wie Ihr
Unternehmen kiinftig mit
derartigen Ereignissen um-
gehen wird?

Diebold: Corona hat der In-
dustrie und vor allem den

/ Perfect Welding

30 %

NETZSPANNUNGS-
TOLERANZ BEI
MAXIMALER AUS-

Dienstleistern einen gewal-
tigen Schlag versetzt. Es ist
sehr schwierig, sich auf sol-
che Situation vorzubereiten
oder sogar gegenzusteuern.
Jetzt scheint das Tal durch-
schritten zu sein, aber es
geht viel zu langsam wirt-
schaftlich wieder aufwarts
und die Unternehmen bluten
aus. Irgendwie scheint es mir,
dass niemand in der Indus-
trie den Mut hat, seine Ge-
schafte weiter zu betreiben,
zu investieren und zumin-
dest einzukaufen. Eine deut-
sche Eigenart, die sich schon
in der Krise 2008 gezeigt hat.
Ich habe damals bei Index
eine Maschine bestellt und
war der grofRe Held auf der
Hausmesse, weil die GroRen
Kunden zwar dort waren,
aber nichts getan haben. Ich
wusste damals nicht ob ich
die Maschine auch werde be-
zahlen konnen, habe es aber
trotzdem getan, um diesen
Top-Maschinenlieferanten
zu unterstiitzen. Und es war
die richtige Entscheidung.

Wie verhalten Sie andere
Lander an der Stelle?

Diebold: Wir sehen, dass un-
sere Vertreter in Asien sehr
quirlig unterwegs sind und
bereits wieder gute Auftrage
landen. Aber jeder muss dort
kdmpfen, auch weil die sozi-
ale Absicherung wie bei uns
fehlt (dies gilt Gibrigens auch

fect Charging ™

fiir viele europaische Lander).
China hat ja einen klaren
Plan, sich ein Stiick von unse-
rem Wohlstand zu holen, und
ja, sie schaffen es. Langfristig
wird dieses Szenario fiir den
Wohlstand der kommenden
Generationen schwierig.

Was halten Sie von den Sub-
ventionsmafnahmen der
Regierung?

Diebold: Es ist vor allem ein
gutes Zeichen gewesen, bis
zu 1.000 Milliarden Euro be-
reitzustellen. Es hat die Men-
schen und die Unternehmen
beruhigt. Ich hoffe, dass sie
am Ende nicht gebraucht
werden, weil sonst die Inflati-
on galoppiert und wieder ein
Stick unseres Wohlstandes
zugrunde geht.

Wie schiitzen Sie sich gegen
Infektion mit Corona?

Diebold: Ich personlich ver-
meide Kontakte wo immer
es moglich ist. Ich muss nicht
jeden Tag in den Supermarkt
oder den Baumarkt. Ich war
gut vorbereitet und kaufe
schon seit vielen Jahren Din-
ge des taglichen Gebrauchs
online. Aus dieser Erfah-
rung heraus entwickeln wir
auch gerade ein Konzept,
wie wir unsere Produkte im
B2B vermehrt elektronisch
verkaufen kénnen. Dahinter
steht auch ein gewaltiges

Einsparpotenzial bei der Be-
schaffung von Giitern des in-
dustriellen Verbrauchs. Dies
wird aber bisher in unserem
Industriezweig viel zu wenig
genutzt.

Wie schiitzen Sie Ihre Mitar-
beiter?

Diebold: Als Corona akut
wurde, haben wir sofort fiir
die Verwaltung Homeoffice
eingerichtet. Es sind also im-
mer nur 50 Prozent der Mit-
arbeiter anwesend und die
Teams treffen sich auch seit
ein paar Wochen gar nicht
mehr. In der Fertigung sind
wir deutlich in Kurzarbeit
und konnen damit die Teams
im getrennten Wochen-Rhyt-
mus einsetzen.

Was halten Sie von den Lo-
ckerungsmafinahmen?

Diebold: Es scheint schon ok
zu sein, dass jetzt Schulen,
Kitas, Restaurants et cetera
wieder auf Normalzustand
zuriickkommen wollen. Aber
wehe es funktioniert nicht
und der nachste Lockdown
kommt, dann weil ich kei-

nen Rat mehr.
El’i"""

Herr Diebold,
vielen Dank
fiir das Inter-
view.

/ Spannungsschwankungen kann die TransTig 170/210 optimal ausgleichen. So wird stets die maximale Ausgangs-
leistung bereitgestellt. Besonders in schlecht abgesichesten Stromnetzen oder beim Arbeiten mit einem Generator
ein enormer Vorteil! Erfahren Sie mehr iiber die TransTig 170/210: www.fronius.de/transtig
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Medizinroboter aus dem 3D-Drucker
Gefertigt in nur einem Durchgang

Fur die Tumortherapie ent-
wickeln fiinf internationale

Forscherteams einen Roboter.
Obwohl dieser aus Komponen-
ten, Gelenken und Aktoren mit
unterschiedlichen Materialei-
genschaften besteht, lasst er
sich mit einem 3D-Drucker in
einem einzigen Prozess her-

Dosiersystem fiir
besseres Kleben

Ein vollig neues, vollauto-
matisiertes und geregeltes
Klebstoff-Applikationssystem
mit einer 3D-Bildbearbeitung
ist das Ergebnis einer gemein-
samen Entwicklung der bei-
den Unternehmen Nimak und
Quiss sowie dem Fraunhofer-
Institut IFAM. Hintergrund fuir
die Zusammenarbeit ist die
Innovationsstrategie Flight-

path 2050¢, die eine erhebli-
che Reduzierung der CO2- und
Stickstoffoxid-Emissionen vor-
sieht. In diesem Kontext geht
es auch um die Verklebung
und Versiegelung von Struktu-
relementen. Bislang habe man

stellen. Wenn die Entwicklung
abgeschlossen ist, soll der Ro-
boter Arzte bei der Entnahme
von Gewebeproben und bei
der Thermischen Tumorbe-
handlung unterstiitzen. Der
Roboter, den fiinf Forscher-
gruppen aus Deutschland,
Frankreich und der Schweiz

die Bauteile in Spannvorrich-
tungen fixieren miissen, damit
der Roboter den Klebstoff an
immer der gleichen Position
aufbringt. Ein geregeltes An-
passen an die Bauteillage sei
dabei nicht mdglich, die Do-
sierung fordere immer den
gleichen fest eingestellten
Materialfluss an die gleiche
programmierte Position. Mit
der kooperativen Entwicklung
eines intelligenten Dosiersys-
tems sind diese Nachteile nun
fast vollstandig ausgeraumt.
Denn dieses erfasse die Lage
des Bauteiles und appliziere
den Montage- und Klebstoff
automatisch an die vorgese-
hene Stelle. Die Auftragsbahn
werde durch eine Kamera per-
manent Uberwacht, die tber
eine Schnittstelle Signale an
die Dosiersteuerung gibt. Die
Sensorik kontrolliere zudem
die aufgetrage- ..L-EE
ne Menge und

se Daten eben- Eﬁ
falls dorthin. E

libermittle die-
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im Projekt »Spirits< entwickel-
ten, ist so klein und leicht, dass
er mit dem Patienten in die
CT-Rohre geschoben werden
kann. Steuern lasst er sich von
aullen Uber eine Hydraulik —
der Arzt kann also sogar in ei-
nem anderen Raum sitzen, wo
er im Falle einer CT-Aufnahme
vor Strahlung geschiitzt ist.
Die Herausforderung des Pro-
jekts lag darin, ein Design zu
entwickeln, das sich mit ei-
nem Polylet-Drucker in einem
einzigen Schritt fertigen lasst,
gleichzeitig aber aus voll funk-
tionsfahigen  Komponenten
besteht — beispielsweise Dreh-
gelenken mit Hydraulikak-
tuatoren und einem Antrieb
fiir den Nadelvorschub. Dem-
nachst werden weitere Kom-

Ohne Zusatzstoffe
zum Top-Stahl

Ein ultrafeinkérniges Stahl-
gefiige und verbesserte Werk-
stoffeigenschaften ohne teure
Legierungselemente oder auf-
wendige Warmebehandlung
verspricht die Xtreme Perfor-
mance (XTP) Technology von
Steeltec. Uber Warme und
Kraft stellt Steeltec ein extrem
homogenes, ultrafeinkérniges
Geflige ein. Ergebnis ist ein
multifunktionaler Stahl. Die
XTP-Behandlung verleiht Stah-
len eine extrem hohe Kaltza-
higkeit. AFP-Stahle etwa trot-
zen so Tieftemperaturen von
bis zu —60 Grad Celsius, Baini-

ponenten in den Prototyp in-
tegriert: die intelligente Nadel
mit Kraftsensor beispielswei-
se. Dazu kommt die >haptische
Riickkoppelung:. Sie verwan-
delt die Messergebnisse des
Kraftsensors in Widerstande,
die der Arzt spirt, wenn er
die Nadel durch weicheres
oder harteres Gewebe fiihrt.
Erarbeitet wurde diese Riick-
koppelung von Forschern der
Hochschule Furtwangen. Und
an der Fachhochschule Nord-
westschweiz FHNW entstehen

derzeit druck-

bare, nichtma- EI H E
i
[=]p:2

gnetisierbare
Metallkompo-
nenten.

www.ipa.fraunhofer.de

te sogar von bis zu =100 Grad
Celsius. Die Kaltzahigkeit un-
legierter Stahle verbessert sich
um bis zu 30 Prozent. Parallel
zur Zahigkeit steigt dank XTP
auch die Festigkeit des Stahls
— eine dazu eigentlich genau
gegenldaufige Eigenschaft. Im
Vergleich zu Standardstahlen
erhalten XTP-Stdhle zudem
eine von vornherein bessere
Umformbarkeit. Zugleich spa-
ren die Anwender Kosten, weil
sie auf eine Warmebehand-

lung und teure,

hochlegierte E E
1

verzichten kon-

[=]

Werkstoffe
www.steeltec-group.com



Druckmessung neuer Art

Naturkonstanten nutzen 7 ABERSICHER

Bei Dr. TRETTER®
finden Sie ein breites

Da es Druckbereiche gibt,
in denen selbst die besten
Kolbenmanometer nicht so
genau messen, wie es die Me-
trologen gerne hatten, gab es
schon langer Bestrebungen, al-
ternative Druckmessverfahren
zu entwickeln. Ein neues Ver-
fahren des PTB ist im Prinzip
sehr einfach: Es beruht auf der
Dichtebestimmung des Mess-
gases >Helium« mittels einer
Kapazitatsmessung. Dabei
wird gemessen, inwieweit das
Gas zwischen den Elektroden
die Kapazitat eines hochstabi-
len, speziellen Kondensators
andert. Weil in diese Methode
nur eine universelle Eigen-
schaft von Heliumgas eingeht,
die Uber die Dielektrizitatskon-
stante ausgedriickt wird, ist sie

eine primare Methode. Mike
Moldover formulierte 1998 am
amerikanischen Metrologiein-
stitut NIST die Idee, den Druck
Uber eine elektrische Messung
(Kapazitdtsmessung)  unter
Verwendung  theoretischer
Berechnungen der Gasei-
genschaften von Helium zu
messen. Die experimentellen
Hiirden wurden im Laufe der
letzten zehn Jahre an der PTB
aus dem Weg geraumt. Durch

die Arbeiten im Rahmen der
Neudefinition der Basisein-
heit Kelvin wurden sowohl die
klassische Druckmessung mit
Kolbenmanometern als auch
die Kapazitaitsmessung auf
weltweit einzigartiges Niveau
gehoben. Mit den neuesten
theoretischen Berechnungen
ist es gelungen, den Druck von
sieben Millionen Pascal mit ei-
ner relativen Unsicherheit von
weniger als fiinf Millionstel
zu messen. Diese prazise Mes-
sung wurde durch einen Ver-
gleich mit dem -
klassischen I—IE
Kolbenmano- Y
meter  glan-
zend bestatigt.

www.ptb.de

=
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Frasen, Messen, Lackieren
Auf neue Art zum CFK-Teil

Viele Fahrzeuge werden in
Zukunft mit Elektroantrieb
unterwegs sein. Dabei gilt:
Je leichter das Fahrzeug, des-
to langer reicht der Akku. Als
Werkstoff fiir die Karosserie
bieten sich deshalb kohlen-
stofffaserverstarkte Kunst-
stoffe (CFK) an. Sie sind dhn-
lich stabil wie Stahl, aber rund
achtmal leichter. Allerdings
sind die Herstellungs- und
Bearbeitungskosten von CFK-
Bauteilen noch immer hoch.
Hinzu kommt: Die feinen CFK-
Staube, die beim Frasen anfal-
len, sind gesundheitsschadi-
gend und wirken abrasiv. Sie
erhéhen also den VerschleiR
bestimmter Maschinenkom-
ponenten,wenn sie sich darauf
absetzen. Die Herstellung von
CFK-Werkstlicken ware um
50 Prozent wirtschaftlicher,
gabe es eine Maschine, die die

Leichtbauteile nicht nur bear-
beitet, sondern auch automa-
tisiert abmisst und versiegelt.
Eine solche haben das Unter-
nehmen Homag Holzbearbei-
tungssysteme GmbH sowie
weitere Partner gemeinsam
entwickelt. Fiihrt ein Werker
der Maschine ein endkontur-
nah hergestelltes CFK-Bauteil
zu, frast sie es zunachst hoch-
prazise und verleiht ihm so die
gewiinschte Form. Eine Abra-
sivbiirste entfernt danach alle

liberstehenden Fasern. Diisen

blasen die feinen CFK-Staube
in eine Absauganlage. Diese
filtert den Staub heraus, ehe
sie die Luft an die Umgebung
abgibt. Vorzeitiger Verschlei
an der Maschine wird so un-
terbunden. Per Streifenlicht-
projektion tastet ein Sensor
das CFK-Werkstiick ab. So ent-
steht eine Punktwolke, in der
Algorithmen  Abweichungen
von der Idealkontur erkennen.
Bewegen sich die Abweichun-
gen innerhalb der Toleranz,
versiegelt die Bearbeitungs-
maschine anschlieBend die
Kanten mit einem Flussiglack.
Dieser wird anschlieBend mit
ultraviolettem
Licht bestrahlt El H E
und hartet aus |I".'- _
—das Bauteil ist El

fertig. E=

www.ipa.fraunhofer.de
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Produktsortiment an

Lineartechnik.

N [
6_‘_ Schienenfiihrungen

in Alu, Niro und
Stahl

°°' Kugelgewindetriebe

gerollt, gevroelt
geschliffed

j) Wellenfihrungen

@ von 3-150 mm

Dr. TRETTER

Maschinenelemente

Am Desenbach 10+12
73098 Rechberghausen

+49 7161 95334-0
info@tretter.de

www.tretter.de
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Top-Verzahnung fur Drehantriebe
Walzfrasmaschine sorgt fir Profit

Spezielle Aufdenverzah-
nungen am zentralen
Kolben eines Drehan-
triebs produziert die HKS
Dreh-Antriebe GmbH mit
vertikalen Wailzfrasma-
schinen von Emag Richar-
don. Die Anforderungen
sind hoch: Aufgrund der
Produktvielfalt muss die
Maschine des Typs >R 300«
oft umgeriistet werden
und trotzdem immer eine
perfekte  Verzahnungs-
qualitit garantieren.

Drehantriebe sind haufig im
Alltag zu sehen. Wenn zum
Beispiel ein Lkw der ortlichen
Entsorgungsbetriebe den Ab-
fallcontainer anhebt und per
Schwenkbewegung entleert,
sorgt nicht selten ein HKS-
Antrieb fiir die Hebekraft. Glei-
ches gilt fur Rettungsplatt-
formen der Feuerwehr oder
besonders groRe Schaufeln
von Baggern. Auf der ande-
ren Seite sorgen Drehantriebe
von HKS in der industriellen
Produktion beispielsweise da-

fiir, dass sich Auffangbehalter
prazise kippen lassen, dass di-
verse Mischvorrichtungen sich
schnell bewegen oder dass
Werkzeugwechsel an einer
Maschine einfach vollzogen
werden.

Drehantriebe basieren auf
verschiedenen Antriebsprinzi-
pien und haben unterschied-
liche Leistungskennzahlen
sowie BaugroRen. Letztlich
geht es fiir HKS immer darum,
sehr prazise Antriebe zu ent-
wickeln, die hochsten Belas-
tungen dauerhaft Stand hal-
ten und sehr effektiv arbeiten.
Fiir viele Kunden werden sehr
individuelle Losungen ent-
wickelt und mit einer hoher
Fertigungstiefe an einem der
drei Standorte in Deutschland
produziert.

Warum es dabei auch und ge-
rade um eine anspruchsvolle
Verzahnungsproduktion geht,
macht wiederum der Blick auf
die verschiedenen Funktions-
prinzipien der Drehantriebe
deutlich. Beispiel Steilgewin-
deantrieb: Mit diesem Getrie-
be wird die lineare Bewegung

Mindestens einmal am Tag erfolgt ein Loswechsel. Die nétigen
Einstellungen lassen sich einfach im Steuerungssystem aufrufen.

eines angetriebenen Kolbens
in die bendtigte Drehbewe-
gung umgewandelt. Dabei
verbindet sich die Steilver-
zahnung des Kolbens mit der
Innenverzahnung eines Zylin-
ders, der den Kolben umgibt.
Die Drehbewegung geht umso
weiter, je langer der Linearweg
des Kolbens ist. Das Prinzip ist
verbliiffend einfach und zu-
gleich wirkungsvoll.
Allerdings lasten je nach Ein-
satzbereich auch enorme Kraf-

Der groBe Arbeitsraum mit seinen langen Verfahrwegen sowie ein breites Drehzahl- und Leis-
tungsspektrum machen es méglich, auf der R 300 sehr unterschiedliche Bauteile zu bearbeiten.
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te auf diesen Verzahnungen.
In der Produktion entstehen
deshalb ausnahmslos extrem
stabile und prazise Verzahnun-
gen.Die Fehlertoleranz betragt
Lnull”,

Bewaiahrte Technik

Dass die Verantwortlichen
von HKS vor diesem Hinter-
grund auf Emag zugegangen
sind, ist kein Zufall, denn am
Produktionsstandort im hes-
sischen Wachtersbach sind
bereits seit vielen Jahren zwei
Richardon Walzfrasmaschinen
im Einsatz. Deren Zuverlas-
sigkeit und Effizienz sollte am
Standort in Neukirch Einzug
halten, zumal die vorhande-
nen Verzahnungsmaschinen
hier schon alter waren. Eines
der Ziele war es, mit einem
héheren Bearbeitungstempo
in der Verzahnungsprodukti-
on wachsende Stiickzahlen zu
bewidltigen, denn Drehantrie-
be kommen in immer mehr
Anwendungsbereichen  zum
Einsatz.

Auf der anderen Seite muss
sich die Walzfrasmaschine sehr
schnell und einfach umristen
lassen, denn die LosgrofRen
schwanken zwischen eins und
50. Somit findet fast taglich



ein Loswechsel statt. Deshalb
ist es wichtig, dass sich der
Umristprozess je nach Bauteil
in wenigen Minuten vollzieht.
Nach einem Einfahren der Ma-
schine mit einem Musterstiick
geht es direkt los.

Seit Madrz 2019 ist die verti-
kale Walzfrasmaschine vom
Typ R 300¢ von Emag Richar-
don jetzt bei HKS im Einsatz.
Es zeigen sich enorme Leis-
tungsspriinge im Vergleich zur
vorher eingesetzten Technik:
So hat sich zum Beispiel die
Hauptzeit bei der Bearbeitung
von sehr grofRen Verzahnun-
gen von bis zu drei Stunden
auf rund 30 Minuten radikal
verkirzt. Gleichzeitig ist die
Standzeit der eingesetzten
Walzfraser um rund 30 Pro-
zent angestiegen.

Insgesamt werden auf der
vertikalen Walzfrasmaschine
Modul-3-AufRenverzahnungen
mit einer Breite von 9o bis 350
Millimetern bearbeitet. Die
Kolben sind dabei zwischen
200 und 500 Millimeter lang
und zwischen 2 und 200 Kilo
schwer. Diese Bandbreite von
Bauteilen verweist direkt auf
eine besondere Stirke der
Technologie von Emag Ricar-
don — einer aulergewdhnlich
groRziigigen Grundkonstruk-
tion. Die Verantwortlichen von
HKS legen sehr viel Wert auf
einen groBen Arbeitsraum mit
langen Verfahrwegen sowie
einem breiten Drehzahl- und
Leistungsspektrum, was wie-
derum die Bearbeitung von
ganz unterschiedlich groRen
Bauteilen ermdglicht.

Dariiber hinaus punkten di-
verse Konstruktionsdetails
der Maschine: So reduziert
eine Hauptbaugruppe aus
hochwertigem Gusseisen die
Schwingungen. AuBerdem ist
die Maschine sehr thermo-
stabil. Wichtig ist auch der
Werkstiicktisch mit Torque-
motor, denn der innovative
Direktantrieb ist verschleil3-,
spiel- und wartungsfrei sowie
sehr prazise in seinen Bewe-
gungen. Davon profitiert die
Genauigkeit wahrend des Zer-
spanungsprozesses. Ein weite-
res Qualitatsmerkmal sind die

Doppel-V-Gleitfiihrungen in
allen Achsen.

Erst im Jahr 2017 hat die
Emag-Gruppe diese Technolo-
gie von Richardon iibernom-
men und somit das eigene
Anwendungs-Know-how um
den Baustein »Verzahnen von
groBen Bauteilen«< erweitert.

An der besonderen Konstruk-
tion der Maschinen gab es im
Zuge dieses Wechsels keine
technologischen Anderungen,
was HKS besonders wichtig
war: Es wurden schlieBlich
extrem gute Erfahrungen mit
dieser Technologie gesammelt
und man wollte selbstver-

standlich die gleiche Effizienz
und Flexibilitdt am Standort in

Neukirch eta- E E

blieren — ohne
jede Anderung

im Maschinen-
bau.

Einzel-

Prazises Abrasives Schneiden
WaterJet-Systemen von OMAX!
Abhangig von Art, Dicke und Kontur der zu
bearbeitenden Werkstiicke, Prototypen,
und Serienteile arbeiten Sie

Prazision ...
.. Mit System !

afih

bedienerfreundlich P ™

Die

nachste
Generation
,Wasserstrahl-
Schneidsysteme*

gerauscharm '
prazise h | 4

sauber OMAX

mit

¢ bis zu 20-fach schneller
¢ bis zu 50% kosteneffizienter
* bis auf +/- 0,02 mm genau

Prazision fir den Maschinen-, Vorrichtungs-
und Werkzeugbau bei

geringen Kosten!

Wir beraten Sie gerne - in Ihrer Praxisumgebung
oder/und
Vorflihr- und Fertigungszentrum.

in unserem hauseigenen

INNOMAX

Innovation in Machining

INNOMAX AG
Marie-Bernays-Ring 7 a
D-41199 Mdnchengladbach
Telefon +49 (0) 2166 / 62186-0
Telefax +49 (0) 2166 / 62186-99
info@INNOMAXag.de
www.INNOMAXag.de
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Drehmaschine mit viel Leistung

Nun auch im XL-Format erhaltlich

Die kompakte :Hi-Tech
230« von Hwacheon zeich-
net sich durch ein massives
Maschinenbett, breiten
Flachfiihrungen und starke
Antriebe aus. Die Maschi-
ne ist um eine XL-Variante
erginzt worden, mit der
Drehldangen bis 1143 mm re-
alisiert werden kénnen.

Die Maschine ist mit einem
Linettenschlitten ausgestat-
tet, Uber den lange Werkstii-
cke bei der Bearbeitung ab-
gestiitzt werden. Die Spindel
verfligt (ber einen Stangen-
durchlass von 81 mm Durch-
messer, sodass auch Material
in Stangenform zugefiihrt
oder deutlich langere Werkstu-
cke bearbeitet werden kénnen.
Ein automatischer Teilefanger

Hohe Stabilitdt und Leistung kennzeichnen das Konzept der ho-
rizontalen Drehmaschine »Hi-Tech 230« von Hwacheon

reduziert die Nebenzeiten,
da sich die fertigen Werkstu-
cke auRerhalb der Maschine
entnehmen lassen. Durch die
besondere Steifigkeit der Ma-
schinenbetten und leistungs-
starke Antriebe gewahrleisten
die Drehzentren der Hi-TECH-
Baureihe zuverlassig prazise

Bearbeitungsergebnisse. Die
sehr breiten und weit ausein-
anderliegenden Flachfiihrun-
gen sorgen zusatzlich fiir hohe
Stabilitat und optimierte Ab-
sorption von Schwingungen.
Die Spindel verfiigt tber 22
kW Antriebsleistung und 704
Nm Drehmoment. Die bis zu

24 Werkzeuge werden mit ei-
ner Leistung von 5,5 kW ange-
trieben. Die Drehzentren ste-
hen in sieben verschiedenen
Ausfiihrungen zur Verfiigung.
Mit ihnen kénnen Werkstiicke
bis zu einem Durchmesser von
425 mm auf einer Lange von
maximal 1143 mm bearbeitet
werden. Fiir die Bearbeitung
von langeren Drehteilen sind
die Maschinen standardmaRig
mit einem hydraulisch ange-
triebenen digitalen Reitstock
ausgeriistet. Der Anbau eines
Stangenladers ist moglich.
Per Gegenspindel kann die
rickwartige
Bearbeitung EI E
der Werkstiicke E
durchgefihrt )
. O[3

werden.

www.hwacheon-europe.com

Noch mehr Raum und Leistung
Komplettbearbeitung vom Feinsten

Emcos »Hyperturn 65 Po-
wermillc bietet viel Raum
und Leistung fiir komplexe
Komplettbearbeitungen.

Die Hyperturn 65 Powermill
von Emco verfiigt mit 1400
mm Spindelabstand Uber viel
Freiraum fiir die Simultanbe-
arbeitung an der Haupt- und
Gegenspindel. Mit 29 kW und
250 Nm an der Haupt- und
Gegenspindel hat die Ma-
schine geniigend Power, um
mit gleich zwei Werkzeugen
simultan am Werkstiick zu
zerspanen. Diese sogenannte
Vierachsbearbeitung ist ein
zusatzlicher Vorteil im Hinblick
auf  Produktivitatssteigerun-
gen. Ein weiterer Leistungs-
trager ist die Frasspindel, die
mit 22 kW, 60 Nm und 12000

Ein groBes Tiirsicherheitsglas gewahrt bei der »Hyperturn 65 Po-
wermillc von Emco freie Sicht in den Arbeitsraum.

U/min fiir hohe Produktivitat
bei der Komplettbearbeitung
komplexer Werkstiicke steht.
Mit dem B-Achs-Direktantrieb
bringt die Maschine hohe Dy-
namik und Konturtreue bei
der  Fiinfachs-Simultanbear-
beitung. Die 40-, 80- oder 120-
fach Werkzeugmagazine mit
HSK-T63 bieten mehr Moglich-
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keiten fiir die komplexe Kom-
plettbearbeitung. Das integ-
rierte  Werkzeugmagazin ist
innerhalb der Maschinenver-
kleidung aufgebaut. Eine neue
Generation von Werkzeugre-
volvern mit BMT-Schnittstelle
und Direktantrieb bietet hohe
Stabilitat und Prazision. Die
Leistungsdaten ermoglichen

die Komplettbearbeitung
von  Dreh-Fraswerkstiicken.
Mit der automatischen Stan-
genverarbeitung und/oder
Stiickgutzufiihrung uber eine
Roboterlésung oder den Emco-
Portallader kénnen die Poten-
tiale zur Effizienzsteigerung
bei der Automation ausge-
schopft werden. Die Hyperturn
wird mit der Steuerung Sinu-
merik 840D sl von Siemens
ausgestattet. In der Grundma-
schine ist auch Emcoconnect
enthalten. Dies ist ein digitaler
Prozess-Assistent fiir die In-
tegration von
kunden- und
systemspezifi-
schen Applika-
tionen.

www.emco-world.com




Die Produktivitat massiv steigern
Einzigartiges Konzept von Index

Mit der neu entwickel-
ten»C200 tandem: gelingt
es Index, weitere Potenzi-
ale in Sachen Wirtschaft-
lichkeit zu erschliefien.

Mit dem horizontalen Dreh-
automaten »C200 tandemc
von Index ist eine innovative
Idee Wirklichkeit geworden:
Im gleichen Maschinenge-
hause der Index C200 wurden
die Haupt- und Gegenspindel
durch jeweils eine 52er Dop-
pelspindel ersetzt und so die
Produktionskapazitat verdop-

INDEX o=

pelt. Die drei simultan ein-
setzbaren Werkzeugrevolver
sind hinsichtlich ihrer Anord-
nung, Leistung, Drehzahl und
Vorschub gleich geblieben.
Lediglich ein neuer Revolver-
kopf kommt zum Einsatz, der
die Aufnahme von jeweils
fiinf Doppel-Werkzeughaltern
ermoglicht. Diese werden
mit paarweise identischen -
festen oder angetriebenen -
Werkzeugen ausgestattet, die
parallel an den beiden Haupt-
beziehungsweise Gegenspin-
deln fir Vorder- und Riicksei-

tenbearbeitung zum Einsatz
kommen. So lassen sich viele
seither einspindlige Bearbei-
tungen auch doppelspindlig
auf der Index C200 tandem
ausfiihren. Die Zufiihrung des
Stangenmaterials erfolgt bei
der konsequent auf Produkti-
vitat ausgelegten Index C200
tandem durch das speziell ent-
wickelte Stangenlademagazin
vom Typ Index MBL52 tandem,
mit dem zeitgleich zwei Ma-
terialstangen nachgeschoben
werden kénnen. Neu entwi-
ckelt wurde auch die integrier-

Das Fiihrungssystem sIndex SingleSlide« sorgt bei der »C200 tandem: fiir eine optimale Schwin-
gungsdampfung sowie eine hohe Dynamik.

IGUANAS
DER BRILLANTE

Unsere High-End-Mehrschneider im kleinen
Durchmesserbereich mit diamantbeschichteten
lasergescharften Schneidkanten -
jetzt auch mit Schaftkiihlung erhaltlich.
Die scharfsten ihrer Art.

www.zecha.de

te Handhabungseinrichtung.
Zwei Greifer sorgen dafir,
dass die beiden gleichzeitig
fertiggestellten Teile entnom-
men, auf ein Transportband
abgelegt und dann schnell
und beschadigungsfrei aus der
Maschine befordert werden.
Selbstverstandlich kommt
auch bei der Tandem-Variante
der Index C200 das patentier-
te Fithrungssystem »SingleSli-
de« zum Einsatz. Er verbessert
die Dampfungseigenschaften
und generiert dadurch Vor-
teile wie bis zu 30 Prozent
langere  Werkzeugstandzei-
ten und bessere Werkstiick-
qualitaten. Die Steuerung der
Index C200 tandem erfolgt
auf Basis der leistungsstarken
Siemens S840D sl, die in Ver-
bindung mit einem 18,5 Zoll
Touch-Screen die Grundlage
fir das Index Bediensystem
»iXpanel — i4.0 ready« bildet.
Letzteres dient unter anderem
der kompletten Einbindung
der Maschine in kundenseiti-
ge Netzwerkstrukturen, wie

sie in einer L. |
modernen Fer- E E
tigungsland-

schaft ublich

sind. E

=

y 4=




Prazision in Bewegung

Hydraulikzylinder fiir
den Industrie-Einsatz

1S
'J.
Sprechen Sie mit uns! =l

HYDROPNEU

Partner fur Hydraulik
Zylinder - Antriebe - Sonderlosungen

HYDROPNEU GmbH
SudetenstraBe 1

D-73760 Ostfildern

Telefon 0711/34 29 99-0
Telefax 07 11/34 29 99-1
E-Mail  info@hydropneu.de

www.hydropneu.de

Spezialisten zum Tieflochbohren
Hohe Prozesssicherheit bis 30xD

Die universal einsetzbaren VHM-
Deepmax-Tieflochbohrer von In-
ovatools garantieren dank vieler
konstruktiver Vorteile auch bei
grofleren Bohrtiefen gute Fiihrung,
schnellen und sicheren Spineab-
transport, eine lange Standzeit des
Werkzeugs und letztendlich eine
erstklassige Bohrungsqualitat.

Aus der Produktionsstdtte in Bayern
liefert Inovatools hochste Qualitat. Dort
setzen die Werkzeugspezialisten ausge-
suchte, zdhe Feinstkornhartmetalle ein,
die den Bohrern von Grund auf eine lan-
ge Lebensdauer und Bruchfestigkeit ver-
schaffen.

Grundlage fiir die hohe Performance
des >Deepmax« mit Bohrdurchmesser hy
ist unter anderem die auf diesen speziel-
len Bohrprozess angepasste Geometrie,
die optimale Spaneforderung bei dieser
Applikation garantiert. So setzt Inova-
tools beispielsweise auf eine besondere
Poliertechnik, die die speziell entwickel-
ten Spannuten mit breitem Querschnitt

Die VHM-Deepmax-Tieflochbohrer ga-
rantieren dank vieler konstruktiver Vor-
teile eine erstklassige Bohrungsqualitat.

auferst glatt macht. Die Stirngeometrie
mit 135 Grad Spitzenwinkel ist Vorausset-
zung fiir optimale Zentrierung des Boh-
rers, sorgt fiir idealen Spanbruch, niedrige
Schnittkrafte und unterstiitzt den ruhi-
gen Lauf.

Vier Fihrungsfasen, die den Deepmax-
Bohrer in axialer Richtung stiitzen und
stabilisieren, erlauben schwingungsfreies
sowie genaues Bohren bei extrem gerin-
gem Bohrungsmittenverlauf. So liefert
Deepmax auch bei schragen Austritten
und Kreuzbohrungen beste Bohrungs-
qualitat ab.

Die speziell auf die Applikation hin
entwickelte sehr glatte Varocon-Hoch-
leistungsbeschichtung unterstiitzt den
schnellen Spanefluss und sorgt fiir lange
Werkzeugstandzeiten. Zusatzlich wird
ein neu entwickeltes Verfahren zur Kan-
tenpraparation angewendet, um die
Schneidkanten exakt auf die Zerspanhe-
rausforderungen des Tiefbohrprozesses
hin zu optimieren beziehungsweise zu
stabilisieren. Durch das besondere Design
der Deepmax-Bohrer werden Schnittkraf-
te niedrig gehalten, ein ruhiger Lauf er-
zeugt, die Spane optimal gebrochen und
abtransportiert sowie maximale Stand-
zeiten erreicht. Ein Entspanen bis 30xD ist
nicht notwendig.

In Vergleichtests zeigen Deepmax-Tief-
lochbohrer ihre Performance. So beim
Bohren in Vergiitungsstahl 42CrMog
(25xD — Durchmesser 3 Millimeter): Im
Gegensatz zu einem herkémmlichen Tief-
lochbohrer aus dem Marktumfeld mit 6o
m Standweg und starken VerschleiBmar-
ken schaffte Deepmax 75 Meter Standweg
bei normalem VerschleiB. Ahnlich verlief
der Vergleich bei 30xD — Durchmesser 6
Millimeter: Standweg Deepmax = 65 Me-
ter mit normalem Verschlei; Standweg
Vergleichswerkzeug = 58 Meter mit star-
ken VerschleiBmarken.

Die Deepmax-Werkzeuge bietet In-
ovatools in 15xD, 20xD, 25xD (alle bis
Durchmesser 12 Millimeter) und 30xD
(bis Durchmesser 10 Millimeter) ab Lager
lieferbar an. Dariiber hinaus gibt Inova-
notwendigen

tools dem Anwender die
Zentrier- und Pilotbohrer
sowie Fasenfraser zum
Herstellen einer prazisen,
vorbereitenden Pilotboh-
rung mit an die Hand.

www.inovatools.eu
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VHM-Bohrer fiir kritische Werkstoffe
Ideal fiir Werkstiicke aus der Luftfahrt

Sandvik Coromant hat zwei neue
Vollhartmetallbohrer im Portfolio,
die mit Bestindigkeit und Leistung
bei der Bohrungsherstellung an
Werkstiicken aus anspruchsvollen
Werkstoffen wie warmfesten Su-
perlegierungen, Titanlegierungen
und Verbundwerkstoffen aufwar-
ten.

Der neue CoroDrill 860-Vollhartmetall-
bohrer mit -SM-Geometrie wurde entwi-
ckelt, um beim Bohren stabile Prozesssi-
cherheit, eine hohe Bohrungsintegritat
und hohe Standzeiten zu bieten. Damit ist
er die erste Wahl zur Qualitatssicherung
bei der Bohrungsherstellung in ISO-S-Ma-
terialien wie warmfeste Superlegierungen,
zu denen unter anderem Inconel, Waspal-
loy, Hastelloy und Udimet gehéren.

Der Vollhartmetallbohrer CoroDrill 860
mit -SM-Geometrie ist in der neuen Sor-
te GC1210 erhdltlich, die im Vergleich zu
bestehenden Losungen eine deutliche
Reduzierung des FlankenverschleilRes
gewahrleisten soll. Das Ergebnis ist eine
gleichbleibende und zuverldssige Schneid-
kante, die wiederum eine hervorragende
MaBhaltigkeit und eine bessere Fertig-
bohrungstoleranz liefert. Aus diesem
Grund ist der Bohrer auch ideal fiir die
unbemannte Produktion, bei der Anwen-
der von einer deutlichen Reduzierung des
Komponentenausschusses profitieren
konnen. Zudem werden die Gesamtkosten

pro Bohrung gesenkt. Zu den Schliisselan-
wendungen in der Luftfahrtindustrie, bei
denen sich der CoroDrill 860 Vollhartme-
tallbohrer mit -SM-Geometrie auszeich-
net, zahlen Anschlussstutzen, Scallop- und
Flanschflichen an Gehausen. Das Sorti-
ment umfasst ausschlieBlich Werkzeuge
mit innerer KiihImittelzufuhr und reicht
von 2xD bis 5xD sowie Durchmessern von
3 bis16 mm.

Daneben bietet Sandvik Coromant auch
den CoroDrill 863-Vollhartmetallbohrer
mit -O-Geometrie, eine optimierte Losung
fir Luftfahrtkomponenten aus Verbund-
werkstoffen. Die neue Sorte bietet eine
verbesserte Verschleifestigkeit, die mit
einer ausgezeichneten Standzeit und ei-
ner sehr hohe Bohrungsintegritdt punk-
tet. Dank eines positiven Spanwinkels
kann die Delamination bei unidirektiona-
lem CFK reduziert werden. Die Standzeit
wird durch den Einsatz des CoroDrill 863
Vollhartmetallbohrers mit -O-Geometrie
deutlich verbessert. Ein weiterer Vorteil
des wiederholgenauen und zuverlassigen
Bohrers sind weniger Werkzeugwechsel.

Typische Verbundwerkstoffteile sind
Flugzeugrahmen, Fliigelkasten, Rumpftei-
le, Stabilisatoren, Bodentrager und Lan-
deklappen. Das Sortiment
beinhaltet Bohrer von 4xD E E
bis 5xD und den Durch-

. . Iw

messerbereich von 3 bis 10 E
mm.

www.sandvik.coromant.com

Der CoroDrill 860 Vollhartmetallbohrer mit -SM-Geometrie ist die erste Wahl zur
sicheren Bohrungsherstellung in ISO-S-Materialien wie warmfeste Superlegierungen.
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Aufdenreiben nun noch
einfacher umsetzbar

Die Feinbearbeitung von kleinen Aul3en-
durchmessern wird oft mit dem Schleif-
verfahren umgesetzt. Das AuBenreiben
ist dazu eine interessante, da wirtschaftli-
che Alternative. Muss beispielsweile eine
IT6-Passung auf der Drehmaschine in der
Serienfertigung erzeugt werden, erfiillen
AuBenreibahlen mit einstellbarer Schnei-
de und Fiihrungsleisten diese Aufgabe

Werkzeuge fiir hohe
Produktivitat

Die Systeme ISO ooP, Rhombitec, Balltec
und Torrotec von Horn bieten die Abde-
ckung aller relevanten Bearbeitungen
fir das Marktsegment »3D-Frasen«. Das
System I1SO ooP ist ein universell einsetz-
bares Werkzeugsystem fir den allgemei-
nen Maschinenbau und den Formenbau.
Rhombitec ist ein universell einsetzbares
Schlichtwerkzeug fiir alle gangigen Werk-
stoffe und Anwendungen. E.nL.;
Balltec und Torrotec sind E‘ -

1
zeuge fir eine hohe Pro- ﬁ%
duktivitat.

multifunktionale  Werk-

- P =

prozesssicher. Die Voraussetzung dafir
ist, dass das Werkzeug im Durchmesser
sowie hinsichtlich der Verjlingung der
Schneide pm-genau eingestellt wird. Um
das moglichst einfach zu gestalten, hat
Mapal das EA-System entwickelt. Beim
EA-System ist die Verjiingung der Schnei-
de bereits in die Kassette, die als Auf-
nahme fiir die Schneide dient, integriert.
Damit entfallt der Einstellvorgang fiir die
Verjiingung der Nebenschneide komplett.
Nur noch der Uberstand der Schneide zu
den Fihrungsleisten muss eingestellt

Feinstbearbeitung in
nur einem Arbeitsgang

Fiir prazise Ebenheiten hat Iscar den
Plan-Schlichtfraser >Tang FIN¢< im Port-
folio. Dieser ermoglicht das Vor- und
Fertig-Schlichten in einem Arbeitsgang.
Der Aufsteckfraser eignet sich fiir die
Feinstberabeitung von Planflachen bei
erreichbaren Oberflachengiiten bis Ra 0,1
pm. Iscar bietet das Werkzeug in Durch-
messern von 50 bis 60 Millimeter an.
Das Design des Frasers mit ungleicher
Teilung und tangentialer Klemmung der
Platten sorgt fiir einen vibrationsarmen
Lauf. Das Werkzeughandling ist einfach:
Ein Voreinstellen der Wendeschneidplat-
te entfillt. Spezielle Breitschlichtplat-
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werden. Das ist generell ein einfacher
und schnell umsetzbarer Vorgang. Bis-
her allerdings nur bis zu einem gewissen
Durchmesser. Bei AuRenreibahlen mit
einem kleinen Bearbeitungsdurchmesser
bleibt das Einstellen sehr anspruchsvoll.
Ein gewisses Geschick des Einstellers
sowie die entsprechende Schulung sind
dafiir erforderlich. Um das Einstellen
von AuBenreibahlen mit kleinen Durch-
messern deutlich zu vereinfachen, hat
Mapal ein neues System entwickelt. Die
Kassette des EA-Systems ist dafiir in eine
weitere Kassette integriert. Diese kann
ausgebaut werden, um die Schneide mit
Mikrometerschraube oder Messplatte
schnell und einfach einzustellen. Das
entsprechende EinstellmaR der Schneide
ist auf der Riickseite des Werkzeugs ein-
graviert. Dieses MaR entspricht der Mitte
der Toleranz der jeweils zu erzeugenden
Passung. Nach dem Einstellen wird die
Kassette wieder eingebaut. Dabei wird
eine Wechselgenauigkeit
von 2-3 pm erreicht. Dank E E
dieser Wechselgenauig-
keit ist die Einhaltung der
Toleranzen zu realisieren.

www.mapal.com

ten sind nicht erforderlich, zum Einsatz
kommt die Standardvariante aus dem

Iscar-Programm vom Typ HTP LNHT 1006:
eine doppelseitige Wendeschneidplatte
mit vier Schneidkanten. Iscar bietet dafiir
zwei Spanformer, die die Metallreste in
eine geeignete Form teilen, um sie pro-
blemlos abfiihren zu kénnen. Die wider-
standsfahigen Hartmetallsorten 1C830,
IC808 und IC810 ermdglichen besonders
lange Standzeiten. Die Platten erzielen
eine maximale Schnitttiefe von o,5 Milli-

meter pro Zahn. Der Fra-
skorper ist mit einer Be- E E
Verschleif} und Korrosion
spirbar reduziert. E

schichtung versehen, die
www.iscar.de



Gewindebohrer fiir
hohe Prozesssicherheit

Dormer Pramet hat seine bewahrte
Gewindebohrer-Reihe erganzt: Die Shark-
Gewindebohrer mit Schalanschnitt (E334)
und Spiralgenutet (E335) sind fiir Durch-
gangs- und Sacklochgewinde erhdltlich
und bieten hohe Performance und Pro-

Spezielle Schneidstoffe
fur rostfreien Stahl

Seco Tools hat die Sorten TMison1,
TM2501 und TM3501 speziell fiir die Rost-
freibearbeitung entwickelt. Das umfang-
reiche Programm der leistungsfahigen
Spanbrechergeometrien sorgt fir eine
sichere, zuverldssige und wirtschaftliche
Zerspanung von rostfreien Stahlen. Bei
der Untersuchung entsorgter Wende-
platten hat Seco Tools festgestellt, dass
etwa zehn Prozent aller Schneidkanten
ungenutzt bleiben. Der Grund fiir diese
Verschwendung ist, dass es oft schwierig
zu erkennen ist, ob eine Schneide bereits
verwendet wurde. Deshalb stattet Seco
Tools die Sorten mit einer Einsatzerken-

zesssicherheit bei geharteten und ver-
guteten Materialien unter 45 HRC. Der
Gewindebohrer mit Schalanschnitt E334
ist fur die Herstellung von Durchgangsge-
winden bis zu 2,5xD gedacht. Der geringe
Spanwinkel sorgt fiir eine gute Spankont-
rolle und Kantenfestigkeit. Mit einer aus-
geglichenen hoheren Aussparung an der
Fase und einer geringeren Aussparung
an den Fihrungsgewinden unterstitzt
der E335-Spiralgewindebohrer die Ferti-
gung von Sacklochgewinde bis zu 1,5xD.
Jeder Shark-Gewindebohrer ist mit einem
deutlich sichtbaren Farbring am Schaft
gekennzeichnet. Der Ring gibt Auskunft
Uber das zu bearbeitende Material und
ermoglicht so eine schnelle und einfache
Werkzeugauswahl ohne Verwechslun-
gen. Neben dem schwarz beringten Shark
fir Titan und Verglitungsstahle ist der
Shark mit rotem Ring fiir legierte Stahle,
mit gelben Ring fiir Struktur-, Kohlen-
stoff- und niedriglegierte Stahle, mit blau-

em Ring fiir Edelstahl, mit e
grinem Ring fir Alumi- E E
weiBem Ring fiir Gussei-

sen vorgesehen. E k-

nium und schlieBlich mit

nungsschicht aus, die einen optisch star-
ken Kontrast erzeugt, sobald eine Schnei-
de eingesetzt wird. Anwender kénnen so
sicher sein, samtliche Schneiden zu nut-
zen. Zusatzlich sind die Sorten mit der
Duratomic-Beschichtung ausgestattet.
Sie vereint hervorragende mechanische
und thermische Bestandigkeit. So erhoht
die Beschichtung die VerschleiRfestigkeit
der Werkzeuge und ermoglicht langere
Standzeiten. Die drei Schneidstoffsor-
ten decken sowohl Schlicht- als auch
Schruppbearbeitungen
bei Werkstoffen von aus-
tenitischen bis hochle-
gierten Stahlen, inklusive
Super-Duplex, ab.

www.secotools.com

Aufbohrwerkzeug aus
dem 3D-Drucker

Kennametal hat ein im 3D-Druckverfah-
ren hergestelltes Aufbohrwerkzeug zur
Bearbeitung von Motorstatorgehausen
entwickelt, um der wachsenden Nach-
frage nach leichteren Werkzeuglésungen
zur Bearbeitung von Komponenten fiir
Hybrid- und Elektrofahrzeuge zu begeg-
nen. Das Werkzeug wiegt nur halb so
viel wie die in herkémmlichen Verfahren
gefertigte Ausfiihrung, geniigt beim Auf-
bohren von Aluminium-Motorblocken
jedoch allen Anforderungen, was die
Genauigkeit, Rundheit und Oberflachen-
giite angeht. Die Hauptbohrung fiir den
Stator eines Elektromotors hat einen
Durchmesser von rund 250 mm und eine
Lange von rund 400 mm. Wiirde die fir
diese Art Motorgehduse benétigte Reib-
ahle in einem herkdmmlichen Verfahren
hergestellt, woge sie liber 25 Kilogramm.
Das neue Werkzeug verfiigt liber innere,
im 3D-Druckverfahren hergestellte Kiihl-
kandle. Diese sollen dazu beitragen, die
Produktivitat und Lebensdauer des Werk-
zeugs zu maximieren. Durch den Einsatz
des 3D-Drucks mit Metallpulverbett und
einer FEM-Analysesoftware lieB sich ein
Werkzeug konstruieren und bauen, bei
dem das Kippmoment sehr nahe an der
Spindelstirnseite liegt. Dadurch konnte
die Steifigkeit der Konstruktion erhoht
werden. Das Werkzeug ist in zwei ver-
schiedenen Ausfiihrungen erhaltlich. Die
eine ist mit einem rohrférmigen Kohle-
faserkorper ausgestattet,
die andere verfiigt iiber
einen im 3D-Druckverfah- it
ren hergestellten Metall-
korper.

www.kennametal.com
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Fortsetzung von Seite 15

sich der produktive Hauptzeitanteil
auf der Maschine weiter steigern. Die
Messtechnik von Klingelnberg ist auf die
schnelle Messung von rotationssymmet-
rischen Bauteilen optimiert. Bei der Ver-
zahnungsmessung — hierzu gehoren auch
solche mit Zykloidengeometrie — muss
ein Messgerat sowohl fiir die Formmes-
sung als auch fiir die 3D- Koordinaten-
messung geeignet sein. Die Zykloiden-
messung ist dafiir ein gutes Beispiel: Zur
Sicherstellung der Funktionalitat ist bei
der Messung der Zahnform eine hochge-
naue Erfassung der Formabweichungen
erforderlich. Demgegenuber setzt die
Messung des FuBkreisdurchmessers die
prazise Erfassung eines Absolut-MaRes
voraus. Ublicherweise ist das eine Aufga-
be fir die 3D-Messung.

Nanometergenau

Die Prazisionsmesszentren der P-Bau-
reihe von Klingelnberg vereinen beide
Fahigkeiten in einem Gerat. Der hochge-
naue Messfiihler ;3D NANOSCAN« kann
die Messung im Bereich von wenigen Na-
nometern auflésen und bietet damit op-

¢

timale Voraussetzungen fiir beide Mes-
saufgaben.Hinzu kommt der hochgenaue
Rundtisch der Maschine, der mit einer
radialen Drehfiihrungsabweichung un-
ter 0,2 pm die erforderliche Genauigkeit
fiir die Formmessung mitbringt. Damit
sind neben der hochgenauen und funk-
tionsgerechten  Verzahnungsmessung
auch die dimensionale Messung und die
Formmessung aller weiteren Geometrie-
elemente moglich. Diese Kombination er-
moglicht bei Zykloidenverzahnungen die
vollstandige Vermessung der »-cam boress,
die so gleichzeitig auch als Referenz fiir
die Verzahnungsmessung herangezogen
werden konnen.

Im Ergebnis lasst sich so ein sehr schnel-
ler Scanprozess der Zykloidengeometrie
realisieren. Das Ergebnis sind sowohl
Absolut-Malle als auch eine hochgenaue
Erfassung der Zahnform. Im Vergleich zu
einem Koordinatenmessgerat kann damit
die Messzeit in vielen Fallen halbiert und
die Messgenauigkeit zusatzlich gestei-
gert werden.

Ein weiterer wichtiger Aspekt zur Erho-
hung der Wirtschaftlichkeit bei der Ver-
zahnungsmessung ist die Messung direkt
in der Produktion. Alle Messmaschinen

der P-Baureihe sind voll produktions-
tauglich. Dazu tragt die Temperaturkom-
pensation genauso bei wie das robuste
Maschinenbett aus Gusswerkstoffen in
Verbindung mit hochprazisen Walzlagern
und Walzfilhrungen. Die permanente
Erfassung der Umgebungs- und Maschi-
nentemperatur in Verbindung mit der
Werkstiicktemperatur ermoglicht eine
hohe Prazision bei allen Messungen in ei-
nem Temperaturbereich von 15 bis 35 Grad
Celsius. Damit kann die Messmaschine di-
rekt neben den Bearbeitungsmaschinen
platziert werden, womit lange Wege zu
einem Messraum vollstandig entfallen.

Vollautomatisch zur Kontur

In Verbindung mit einer Schleifmaschi-
ne der VIPER-Baureihe von Klingelnberg
lasst sich die Produktivitat des gesamten
Produktionssystems noch weiter steigern:
Werden Bearbeitungs- und Messmaschi-
ne Uber ein Netzwerk miteinander ver-
bunden, kénnen die gemessenen Abwei-
chungen direkt an die VIPER 500 MFM
Ubertragen werden. Diese berechnet
anschlieRend die Korrekturen vollauto-

—

Die Integration des Bohrungsschleifens in dieselbe Maschine bringt entscheidende Produktivitdtsvorteile: Zum einen entfillt das
zeitaufwendige Umspannen auf eine andere Maschine, zum anderen erhéht sich die Effizienz der Verzahnungsfertigung.
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matisch, ohne dass ein Bediener manuell
eingreifen muss. Damit ist sichergestellt,
dass immer die richtigen Korrekturen an
der Maschine ankommen. Dafiir greifen
Messmaschine und Bearbeitungsmaschi-
ne auf denselben Datensatz zur Geomet-
riedefinition zuriick.

Speziell fiir die Formkorrektur der Zy-
kloidenverzahnung werden von beiden
Maschinen dieselben Stiitzpunkte einge-
setzt. Die Bearbeitungsmaschine erhalt
zu jedem Punkt auf der Geometrie die
exakte Abweichung in Betrag und Rich-
tung. Damit entfillt eine mathematische
Aufbereitung und Approximation der
Geometrie — und maximale Prazision ist
sichergestellt.

Das Ergebnis all dieser Bemiihungen ist
ein selbstoptimierendes System, das die
Bauteilqualitat sicherstellt — ohne Zeit-
verlust und ohne, dass dafiir besondere
Kenntnisse seitens des Maschinenbedie-
ners notwendig waren. Welchen konkre-
ten Nutzen diese Industrie-4.0-Losung
den Anwendern bringt, zeigt sich beson-
ders deutlich, wenn man auf eine welt-
weit vernetzte Produktion schaut: Ein sol-
ches System macht es einfach, an jedem
Standort mit gleichen Prozessen auch ex-
akt dieselbe Qualitat zu produzieren.

Selbstoptimierend

Qualifizierte Mitarbeiter sind und blei-
ben das Kapital eines jeden produzieren-

Die komplette Kontrolle des Schleifprozesses erfolgt durch das neue Adaptive

Grinding-System.

den Unternehmens. Gleichzeitig stellen
immer mehr Unternehmen fest, dass
es zunehmend schwierig ist, geeignete
Fachkrafte zu finden. Ziel eines robusten
Produktionssystems muss es daher sein,
dass die Qualitat nicht unter der begrenz-
ten Verfligbarkeit qualifizierter Mitarbei-
ter leidet. Mit der VIPER 500 MFM, den
Prazisionsmesszentren und dem Closed
Loop hat Klingelnberg ein System entwi-
ckelt, mit dem die Fertigung hochgenauer
Zykloidenverzahnungen sehr einfach ist.

/

Die Messtechnik von Klingelnberg ist auf die schnelle Messung von rotationssymmet-
rischen Bauteilen optimiert.

Fiir die Bearbeitung von Zykloidenver-
zahnungen geht Klingelnberg noch einen
Schritt weiter. In der Zykloidenschleifzelle
werden die Bearbeitungs- und die Mess-
maschine durch eine Automation verbun-
den. Dank des Einsatzes der GearEngine
ist die Zykloidenschleifzelle dabei ,fit“ fiir
Industrie-4.0-Prozesse. Zusammen mit
dem Closed Loop entsteht ein autarkes,
selbstoptimierendes Produktionssystem,
mit dem es gelingt, die Bearbeitungs- und
Messkapazitat der Maschinen optimal
auszunutzen.

Der Bediener interagiert nur noch mit
der Riiststation, auf der softwaregestditzt
die Spannvorrichtungen mit den Bautei-
len bestiickt werden. Dabei wird er durch
die interaktive Meniifiihrung der Soft-
ware aktiv unterstiitzt. Wenn die Bauteile
individuell identifizierbar sind — etwa per
OR-Code —wird der Bediener beim Risten
aufgefordert, jedes einzelne Bauteil zu
scannen. So lasst sich die Bearbeitungs-
und Qualitatshistorie fiir jedes einzelne
Bauteil individuell nachvollziehen.

All diese Daten werden durch die »Ge-
arEngine« in einer Datenbank abgelegt
und konnen mithilfe des Klingelnberg
»Part Tracing« jederzeit wieder abgerufen
werden. Dariiber hinaus hilft das System,
Bearbeitungs- und Handhabungsfehler
auszuschlieRen. Dieses ,Rundum-Sorg-
los-Gesamtpaket  sorgt
flir hochste Qualitdt und _E I:E
eine maximale Produktivi-

=]

tat bei der Herstellung von
www.klingelnberg.com

Zykloidenverzahnungen.
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Musik uber viele Jahrhunderte
Die Geschichte des Klavierbaus

Klaviere und Fliigel geho-
ren heute zu nahezu jedem
Konzert, auf dem klassische
Musik dargeboten wird.
Wer die Entwicklungsge-
schichte dieser Musikinst-
rumente studieren will, fin-
det im Klaviermuseum von
Steingraeber hdchst inter-
essante Exponate, darunter
einen originalen Liszt-Flii-
gel aus dem Jahre 1873 vor.

Die Kunst, ein Tasteninstru-
ment zu bauen, mit dem es
moglich ist, eine dynamische
Spielweise mit leisen, lauten
sowie dazwischen abgestuf-
ten Musikpassagen anzuwen-
den, ist wohl zuerst dem itali-
enischen Instrumentenbauer
Bartolomeo Christofori gelun-
gen. Es wird vermutet, dass

dieser im Jahre 1700 einen Pro-
totypen eines Hammerklaviers
baute. Heute sind von 20 von
ihm gebauten Instrumenten
nur noch geschatzte sieben
erhalten, die etwa im New
Yorker Metropolitan Museum
of Art, im romischen Musikin-
strumentenmuseum sowie in
der Instrumentensammlung
der Universitat Leipzig stehen.

Erstaunlich ist, dass Chri-
stofori damals sogar daran
dachte, seinen innovativen In-
strumenten eine ideenreiche
Mechanik zu spendieren, die
es erlaubte, einen Hammer
gegen die Saite zu schleudern,
dabei jedoch in der Lage ist,
kurz vor dem Anschlag eine
Abkopplung des Hammers von
der Tastaturmechanik vorzu-
nehmen, wodurch ein Fest-
driicken des Hammers an der

Das Steingraeber-Klaviermuseum betreibt Aufklarung hinsicht-
lich der Evolution von Klavier sowie Fliigel und gibt Einblicke in
die private Welt berilhmter Namen.

Welt der Fertigung | Ausgabe 04.2020

Saite vermieden wurde. Durch
diesen Trick konnte die Saite
nach dem Hammerschlag frei
schwingen, was einen Ton zur
Folge hatte, der langsam ver-
stummte und nicht abrupt
endete.

Grof3e Nachfrage

Im Laufe der Jahrhunderte
wurden die Tastinstrumente
weiter verfeinert, sodass zu
Beginn des 20. Jahrhunderts
exzellente Klaviere und Fliigel
entstanden, die insbesondere
in Europa und den USA zu be-
gehrten Instrumenten avan-
cierten. Im Jahre 1910 wurden
in Europa bereits 215.000 Kla-
viere produziert. In den USA
sogar 370.000. In Deutsch-
land wurde die Hochbliite des

Liszt-Fliigel aus dem Jahre 1873. Auf diesem Fliigel hat Franz Liszt

Klavierbaus durch die beiden
Weltkriege sowie die Welt-
wirtschaftskrise jah beendet.
Doch das Unternehmen Stein-
graeber & Sohne hat diese
Verwerfungen gemeistert und
produziert bis heute Klaviere
und Fliigel, die zur Spitzenklas-
se ihrer Zunft zahlen.

Die Familie Steingraeber be-
treibt auch ein kleines Muse-
um, in dem eine ganze Reihe
besonderer  Tastinstrument-
Schatze zu sehen sind. Bereits
beim Betreten des Museums
fallt der Original-Liszt-Fliigel
aus dem Jahre 1873 ins Auge.
Dieser wurde damals extra
fir den heutigen Standort,
den Rokokosaal des ehemali-
gen Liebhardtschen Palais und
heutigen Steingraeber-Haus

gebaut. Auf diesem Fliigel hat
der Komponist Franz Liszt zwi-

zwischen 1878 und 1882 6fters ein Konzert fiir seine Freunde und

Kollegen gegeben.

Der Erard-Fliigel ist von der Bauweise mit dem »Opus 1¢ von
Steingraeber verwandt, da es gradsaitig bespannt ist und zu-
dem iiber eine Statik aus Eisenstiitzen ohne Gussplatte verfiigt.



schen 1878 und 1882 ofters ein
Konzert fiir seine Freunde und
Kollegen gegeben.

Leider wurde das Instrument

im Jahre 1925 einer Renovie-
rung und ,Modernisierung”
unterzogen, sodass sich nur
noch das eigentliche Mobel im
Originalzustand  prasentiert.
Der Resonanzboden wurde da-
mals ersetzt,zum Gliick jedoch
in der originalen Art nachge-
baut. Der Fliigel hort sich da-
her so an, wie er zu Zeiten von
Liszt klang. Wer sich in diesen
Klang verliebt, wird interes-
siert zur Kenntnis nehmen,
dass es von Steingraeber mit
dem  Kammerkonzertfligel
»C-212¢ ein Modell gibt, dessen
Konstruktion dem Liszt-Fligel
nahe kommt.

Meisterstiick

Aus dem Jahr 1851/1852
stammt der Hammerfligel
»Opus 1¢, den Eduard Steingra-
eber, der Firmengriinder von
Steingraeber & Sohne, mit 28
Jahren als Meisterstiick an-
fertigte. Dieser wegweisende
Fliigel besitzt eine geschmie-
dete Eisenverstarkung der
Holzkonstruktion, was diesem
eine hohe Stabilitdt verleiht.
Zudem wurde fiir das Meis-
terstlick eine ungewdhnliche
Mechanik verbaut, die das
Wiener sowie das Englische
verbindet.

Mechanik-System
Die Besaitung ist weitgehend
- wie das ganze Instrument -
im Original erhalten und kann
bespielt werden.

Musikalische Familie

Das Klavierbauer-Handwerk
lernte  Eduard Steingraeber
bei seinem Onkel Gottlieb und
seinem Vater Christian Stein-
graeber, die im thiringischen
Stadtchen Neustadt/Orla die
»Steingraeber ~ Werkstatten
Schloss Arnshaugk« betrieben.
Von dieser Werkstatt stammt
ein um 1835 gebautes Tafelkla-
vier mit dem Tonumfang >CC-
g%, das heute im Steingraeber-
Museum bewundert werden

kann. Interessant ist in diesem
Zusammenhang, dass Eduard
Steingraeber wahrend seiner
Wanderjahre sechs Monate
als Konzertassistent von Franz
Liszt tatig war.

Ein weiteres Tafelklavier
stammt von Henri Pape, das
dieser um 1832 in Paris baute.

GD&T-Dimensionsmessungen

Rauheitsmessungen auBen

Prozesskosten.

KEGELRADTECHNOLOGIE

Pape war ein wichtiger Weg-
bereiter fiir den modernen
Klavierbau. Von ihm stammt
beispielsweise der Filzhammer
und die kreuzsaitige Bespan-
nung des Resonanzbodens.
Der Erard-Fliigel aus dem Jahre
1904 ist von der Bauweise mit
dem Opus 1 von Steingraeber

KOMPLETTVERMESSUNG
IN EINEM ARBEITSGANG

Rauheitsmessungen innen

STIRNRADTECHNOLOGIE

PRAZISIONSMESSZENTREN

verwandt, da es gradsaitig
bespannt ist und zudem Ulber
eine Statik aus Eisenstiitzen
ohne Gussplatte verfuigt.

Ein Filmstar ist der Kammer-
konzertfliigel mit der Nummer
5.930, der von Steingraeber
im Jahre 1892 gebaut wurde.
Er wurde zum Beispiel fiir den

GD&T-Form- und
Lagemessungen

Weitere Infos:

verfolgt den Ansatz, verschiedene Messprozesse produktionsnah
in einem Arbeitsgang, als Komplettvermessung (
Ein Klingelnberg Prazisionsmesszentrum (G-Variante) kann in kirzester Zeit
und in einem einzigen, automatisierten Arbeitszyklus Abmessungen, Form, ]
Kontur und Oberflachenrauheit erfassen. Neben geringeren Investitionskosten
ergeben sich dadurch auch Einsparungen von durchschnittlich 46 % in den

), auszufuhren. E

ANTRIEBSTECHNIK
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Wagner-Film  genutzt, den
Tony Palmerim Jahr1983 dreh-
te und in dem Richard Burton
sowie Sir Lawrence Oliver
mitspielten. Die bezaubernde
Vanessa Redgrave spielte als
Cosima auf diesem Fliigel.
Richard Wagner war, neben
Franz Liszt, ein weiterer, welt-
bekannter Freund der Klavie-
re von Steingraeber. Von 1871
stammt beispielsweise das im
Museum ausgestellte Tafelkla-
vier. Diese Art Klaviere kamen
nicht zuletzt fiir Probearbei-
ten im Festspielhaus Bayreuth
zum Einsatz. Aber auch privat
spielte Wagner gerne auf sol-
chen Instrumenten, wie auf
demjenigen, das noch heute in
der Villa Wahnfried vorhanden

ist.

Ein aufrecht stehendens Pi-
ano mit besonders niedriger
Form zeigt, dass es im Klavier-

Aus dem Jahr 1851 stammt der Hammerfliigel :Opus 1¢, den Edu-

Im Museum sind viele Infos zu finden, die Einsichten in die Welt
von Richard Wagner gewidhren.

bau auch Irrwege gab, die dem
Zeitgeist geschuldet sind. In
den 1930er bis in die 1950er
Jahre war es angesagt, Klavie-
re immer kleiner und unauffal-
liger zu bauen. Man wollte mit
dieser Bauweise weitere Be-
volkerungsschichten anspre-
chen, die in ihren Wohnungen
keinen Platz fiir ein Klavier
herkdmmlicher Bauart hatten.
,Bezahlt“ wurde dies mit ei-
ner sehr unkomfortabel spiel-
baren Untertastenmechanik,
weshalb diese Bauform wieder
eingestellt wurde.

Mut zu neuer Technik

Die Experimentierfreude
von Klavierbauern kann nicht
zuletzt an einem Aluminium-
Fligel aus dem Jahre 1960
studiert werden. Das Klavier

Es ist durchaus moglich, beim Museums-Streifzug iiber Klaviere

und Fliigel zu stolpern, die kduflich zu erwerben sind.

in der Nierentischform der
1950er Jahre aus der Produkti-
onshalle der niederlandischen
Firma >Rippenc ist ein typi-
sches Beispiel fiir die Suche
nach einem neuen Geist fir
das althergebrachte Klavier.
Leider musste dieses innova-
tive Unternehmen 1991 seine
Pforten schlieRen, nachdem
sich die wirtschaftliche Lage
zunehmend verschlechterte.
Ein Museum fir Klaviere und
Fligel ware unvollstandig,
wenn man sich keine Einblicke
in die Funktionsweise dieser
Musikinstrumente verschaf-
fen konnte. Aber auch hier
erlaubt man sich in Bayreuth
keine Schnitzer. Sowohl die
,Klaviatur” wie auch der Auf-
bau der Bespannung sowie die
Ausfiihrung der Bespannung
oder des Klangbodens sind an
vielen geoffneten Instrumen-

Der damals wegweisende Fliigel »Opus 1< besitzt eine geschmie-

ten beziehungsweise direkt an
Schaustiicken zu besichtigen.

Im Museum kann man bei et-
was Gliick auch uber Klaviere
und Fliigel stolpern, die kauf-
lich zu erwerben sind. So steht
beispielsweise ein Wagner-
Klavier von Steingraeber aus
dem Jahre 1888 mit der Num-
mer 5040 zum Verkauf, das in
unrestauriertem oder im res-
tauriertem Zustand erworben
werden kann.

Interessant ist zudem, dass
man sich im Museum anhand
eines Ausstellungsstiicks ei-
nen Eindruck von den Zustan-
den »Original< sowie >Restau-
riertc machen kann. Auf diese
Weise kann der potenzielle
Kunde selbst entscheiden, in
welcher Ausfiihrung er sein
Klavier oder seinen Fliigel er-
werben mochte. Und er sieht,
welche Auswirkungen eine Re-

ard Steingraeber, der Firmengriinder von Steingraeber & Sohne,
mit 28 Jahren als Meisterstiick anfertigte.

Welt der Fertigung | Ausgabe 04.2020

dete Eisenverstdrkung der Holzkonstruktion. Zudem verbindet
die Mechanik das Wiener sowie das Englische Mechanik-System.



Dass auch fiir Klaviere und Fliigel die Zeit nicht stehenbleibt, zeigt der Steingraeber-“Transducer*-
Fliigel, der mit Elektronik aufgeriistet wurde.

staurierung auf ein altes Kla-
vier haben kann.

Eine aus dem Jahre 1852
stammende Zither bestatigt,
dass Eduard Steingraeber ein
vielseitiger Musikinstrumen-
tenbauer war, der sein Talent
nicht nur im Bau von Klavieren
und Fligeln einsetzte. Als Ma-
terial setzte er auf das gleiche
Holz, das er ein Jahr zuvor fiir
sein Meisterstiick »Opus 1< ver-
wendete.

Cleverer Glockenersatz

Es zeigt sich, dass viele im
Museum zu sehende Instru-
mente eine interessante Ge-
schichte zu erzahlen haben.
So gibt es beispielsweise eine
aus dem Jahr 2015 stammen-
de Gralsglocke zu bewundern,
die seit 2017 in Produktionen
der Festspiele Bayreuth sowie
in der Staatsoper Miinchen als
Sampling zu horen ist. Dieses
Instrument ist in der Lage, ei-
nen sehr tiefen Ton zu erzeu-
gen, wie er normalerweise nur
von tonnenschweren Kirchen-
glocken mit bis zu 8,5 Metern
Durchmesser erzeugt werden
kann.

Dass auch fiir Klaviere und
Fliigel die Zeit nicht stehen-
bleibt, zeigt im Museum das
Steingraeber-Modell  »B-192¢,
das mit Elektronik aufgeriistet
wurde: Hier sorgt die adsilent

Steingraeber-Edition dafiir,
dass Nachbarn nicht mehr
zwangsweise dem Klavierspiel
beiwohnen miissen. Sensoren
setzen das Spiel perfekt um,
sodass es Uber einen Kopfho-
rer verfolgt werden kann.

Im Museum sind aber nicht
nur Musikinstrumente mit in-
teressanter Technik und Ver-
gangenheit, sondern auch In-
fos zu finden, die Einsichten in
die Welt von Richard Wagner
gewahren. So findet sich hier
beispielsweise ein Zeitungs-
ausschnitt aus dem Jahre 1946,
in dem Unmut {iber die ameri-
kanische  Militarverwaltung

b

geduRert wird, die damals die
ansonsten von der Wagner-Fa-
milie organisierten Festspiele
plante und durchfiihrte.

Der Besuch des Steingraeber-
Klaviermuseum ist in mehrfa-
cher Hinsicht ein Genuss fiir
Freunde edler Musikinstru-
mente. Sie bekommen nicht
nur Erkenntnisse in die Evolu-
tion der Klaviere und Fligel,
sondern Zu-
gleich Einblicke EI E
in die private
Welt berihm-
ter Namen.

www.steingraeber.de

Die Zustédnde »Original sowie :Restauriert« sichtbar macht.

Klaviermuseum im Steingraeber-Haus

Steingraeberpassage 1; 95444 Bayreuth

Tel.: 0921-64049

Offnungszeiten: Tégl. 12:00 bis 13:00 Uhr (Festspieltage)

(Jeden 1. Donnerstag sowie zu den Konzerten: 15 bis 16 Uhr)

Eintrittspreis: 2 Euro
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PHILIPP-MATTHAUS-HAHN
MUSEUM

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

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

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

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

Informationen und
Fihrungsbuchungen:

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

museen@albstadt.de
www.museen-albstadt.de
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Effektive Kiithlung ist inklusive
Schlankes Hydrodehnspannfutter

Das schlanke Hydro-
Dehnspannfutter  Tendo
Slim gax von Schunk ver-
eint die AuBengeometrie
von  Warmschrumpfauf-
nahmen mit den Qualita-
ten der Hydro-Dehnspann-
technik. Die Variante mit
Cool-flow-Technologie er-
moglicht eine hocheffekti-
ve Kithlung durch die Werk-
zeugaufnahme.

Vor allem bei der Bearbei-
tung von Stahl, Aluminium,
aber auch von Kunststoff
verspricht Tendo Slim 4ax
cool-flow Vorteile, denn der
KiihImittel- beziehungsweise
Druckluftstrahl ist unabhangig
von der Ausspannlange stets
optimal auf den Zerspanpro-
zess gerichtet. Spane werden
besser abtransportiert und der
Gesamtprozess gewinnt an Ef-

Dreibackenfutter
fiir Messaufgaben

Mit einem Rundlauf von <
0,03 mm, einem Planlauf von
< 0,00 mm und einer Spann-
wiederholgenauigkeit von <
0,01 mm bieten die Prazisions-
Dreibackenfutter von Norelem
exzellente Werte. Sie sind in
vier BaugréBen mit Durchmes-
sern von 50, 64, 104 und 160
Millimeter erhaltlich. Durch
ihre kompakte Bauweise und
dem Einsatz von Aluminium-
Grundkorpern bei den GroRen
104 und 160 mm sind sie leicht
und ergonomisch zu bedienen.
Die Backenfutter der Baugro-
Be 50 und 64 mm bestehen

fizienz. Pilotanwendungen im
Werkzeugbau zeigen, dass sich
die schwingungsdampfen-
de Aufnahme mit Cool-flow-
Technologie vor allem beim
Nachschruppen,  Vorschlich-
ten und Schlichten in Form
exzellenter  Oberflachengii-
ten auszahlt. Tendo Slim gax
trumpft mit einer dauerhaft
prazisen Rundlaufgenauigkeit
von < 0,003 Millimeter bei
einer Ausspannlange von 2,5
x D und einer Wuchtgiite von
G 2.5 bei 25000 min™auf. Wie
alle Tendo Hydro-Dehnspann-
futter Uberzeugt auch Tendo
Slim gax zudem mit perfekter
Schwingungsdampfung und
einem sekundenschnellen
Werkzeugwechsel per Sechs-
kantschliissel. Da die Prazisi-
onsaufnahme konventionelle
Warmschrumpffutter per Plug-
&-Work ersetzen kann, ohne

aus Stahl. Fir die Spannba-
cken aller Ausfiihrungen wird
geharteter Stahl verwendet.
Das Spannen des Werkstlicks
erfolgt liber einfaches Drehen
des Spannrings von Hand oder
mit dem mitgelieferten Spann-
hebel. Die geharteten Spann-
backen sind nach aufRen hin
abgestuft und umkehrbar. Zu-
satzlich zu jedem Backenfutter
liefert Norelem Zylinderstifte
in verschiedenen GrofRen mit.
Die Stifte werden an der Ba-
ckenoberseite eingesteckt und
dienen zum erhéhten Span-
nen kleiner Teile. Damit sind
alle Flachen des Werkstiicks
etwa wahrend des Mess- oder
Beschriftungsprozesses  zu-
ganglich. Uber die an der Un-
terseite befindlichen Gewinde

kénnen die E.n E

Backenfutter
5]

auch ortsfest
verschraubt
werden.

(1]

.. o &5
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Die Geometrie von »Tendo Slim gax: stimmt exakt mit der Geo-
metrie von Warmschrumpffuttern iiberein.

dass eine Umprogrammierung
der AuBenkontur erforder-
lich ist, konnen deren Vorteile
unmittelbar getestet bezie-
hungsweise dauerhaft genutzt
werden. Die schlanke Aufnah-
me mit Cool-flow-Technologie
gibt es in den Langen 90 und
120 Millimeter fiir die Schnitt-

Viel Sicherheit
gegen Auszug

Sandvik Coromant hat eine
neue Spannzange fir sein
Hochprazisions-Hydraulik-
spannfutter >CoroChuck 930«
im Portfolio. Die Spannzange
wurde speziell fiir Weldon-
schafte entwickelt und verfiigt
Uber eine mechanische Ver-
riegelungsschnittstelle. Dank
dieser kann Werkzeugauszug
oder Werkzeugbewegung bei
der Zerspanung verhindert
werden. Die mechanische
Verriegelung wirkt zwischen
Spannzange und Spannfutter
sowie zwischen Spannzange
und Werkzeugschaft. Die Kiihl-
mittelzufuhr durch die Spann-
zange sorgt fiir eine sichere
und zuverldssige Kuhlmittel-
zufuhr zum Werkzeug. Von
der neuen Losung profitiert
jedes Fertigungsunternehmen,
das auf der Suche nach sto-

stelle HSK-A63 mit Durchmes-
ser 6 bis 32 Millimeter. Zudem

ist sie fiur SK -IEE

40 mit Durch-
messer 6 bis 32 T
Millimeter er- I
hltlich. [=]iy

Hochleistungsanwendungen
ist. Die hohe Sicherheit gegen
Werkzeugauszug oder Werk-
zeugbewegung verhindert
teure Nachbearbeitungen oder
gar die Verschrottung von Bau-
teilen. Da sich bei Werkzeug-
auszug auch die Auskraglange
der Werkzeugmitte verandert,
kann zudem die Erzeugung
von Bauteilmerkmalen mit
falschen Abmessungen unter-
bunden werden. Die Spann-
zangen sind fiir

alle gangigen E E
Weldonschaft- In

GroRen verfiig-

bar. E

www.norelem.de rungsfreien Bearbeitungen in

Welt der Fertigung | Ausgabe 04.2020



Guter Ersatz fiir den Schraubstock
Ausgleichsfutter als Spann-Ass

Seit Juni 2018 setzt die
PriziTec Haustein GmbH
das zentrisch und ausglei-
chend spannende InoFlex
Vierbacken-Spannfutter
der HWR Spanntechnik
GmbH ein.

PraziTec fertigt hochprazise
Teile, die unter anderem im
Fahrzeug- und Nutzkraftfahr-
zeugbau, im Maschinenbau, in
der Medizintechnik und in der
Luftfahrt verwendet werden.
Zerspant werden Werkstiicke
aus Guss, Stahl, Edelstahl und
Aluminium.

Selbst komplexe Teile kon-
nen auf Multi-Task-Maschinen
in nur einer Aufspannung
hocheffizient gedreht, gefrast
und gebohrt werden. Unpro-
duktive Riistzeiten gibt es
dank einer entsprechenden
Ausstattung und Vorgehens-
weise praktisch nicht. Das In-
oFlex VLi2o-Spannfutter von
HWR-Spanntechnik hat daran
maRgeblichen Anteil.

Mit seinem Durchmesser von
1150 mm ermoglicht das pa-
tentierte Universalspannmit-
tel die Bearbeitung runder und
rechteckiger, aber auch geo-
metrisch unférmiger Werkstii-

cke in einem Bereich von 160
bis 1200 mm Durchmesser.
Diese Besonderheit hat man
bei PraziTec schatzen gelernt
— beim Drehen eines runden
Bauteils aus einem quadra-
tischen Rohteil. InoFlex hat
bei PraziTec praktisch einen
Schraubstock ersetzt. Bauteile,
die sonst uUber eine Vorrich-
tung bearbeitet werden muss-
ten, konnen direkt mit dem
Futter gespannt werden.

Kombikauf

Die Anschaffung des Vier-
backen-Zentrierspanners er-
folgte in Verbund mit einem
neuen Multi-Task-Bearbei-
tungszentrum >C62 U MT«
von Hermle. Alle Multi-Task-
Maschinen verfiigen liber eine
Messfunktion, die wahrend
des  Bearbeitungsprozesses
die Qualitat des Werkstiicks
bestimmt — doch dies allein
reicht nicht: Die Ergebnisse
konnen durch die Umgebungs-
bedingungen schnell verzerrt
werden. Deswegen wurde ein
eigener Messraum eingerich-
tet, in dem eine CNC-3D-Ko-
ordinatenmessmaschine mit

xxxxeiner Hand: Schweiger Werkzeug- und Formenbau setzt
Werkzeugaufnahmen, Schrumpf-, Wucht- sowie Voreinstell-

technik von Haimer ein.

Scanning von Zeiss steht. Da-
mit kdnnen Toleranzen bis Hg
sicher bestimmt werden.
Gerade,wenn es um die Bear-
beitung verformungsempfind-
licher und unférmiger Bauteile
geht, hat PraziTec mit InoZet
ein echtes Ass im Armel. Die
patentierten  Pendelbriicken
wurden zusammen mit dem
InoFlex-Spannfutter und dem
CNC-Bearbeitungszentrum
angeschafft. Insbesondere bei
der Bearbeitung diinnwandi-
ger, runder Werkstiicke weil3
man die Vorziige der Pendel-
briicken zu schatzen: Diese
werden vor allem fiir flan-
schartige Bauteile genutzt.
Die Verdopplung der Spann-
punkte von vier auf acht
macht dabei den entscheiden-
den Unterschied: Durch die
bessere Verteilung der Spann-
kraft und die Verkiirzung der

freiliegenden Zwischenraume
wird die Verformung der Bau-
teile deutlich reduziert. Das
Resultat sind erstklassig bear-
beitete Werkstiicke mit makel-
loser Rundheit.

Auch wirtschaftlich machen
sich die InoZet-Pendelbriicken
bezahlt. Die empfindliche Pen-
delmechanik ist gegen Ver-
schmutzungen geschiitzt und
lasst sich schnell und unkom-
pliziert reinigen: Es genligt, die
Auflagepunkte zu reinigen. Zu-
dem entfillt die Anschaffung
von Sonderspannbacken, denn
zusammen mit einem Satz
Standardspannbacken decken
die InoZet-Pen-
delbriicken den E1 E
kompletten =
Spannbereich

1
ab. E
www.hwr-spanntechnik.de
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Greifen und Spannen via Roboter
Neue Idee sorgt fur mehr Effizienz

Die innovative Lésung
fiir die automatisierte
Einzelteil- und Kleinseri-
enfertigung von Gressel
- das patentierte Roboter-
Spannmodul R-C2 - kom-
biniert in einzigartiger
Art und Weise das Belade-
Handling mit der Werk-
stiick-Spannung.

Der Referenz-Prozess gemaR
VDI 2860 beschreibt samtli-
che Verrichtungen, die fiir ein
automatisiertes  Werkstlick-
handling inklusive aller Ein-
zelschritte zum Spannen und
Entspannen von Rohteilen,
Halbfabrikaten oder fertig
bearbeiteten Werkstiicken er-
forderlich sind. In der Praxis
kommen dafiir Werkstiick-
Spanner, Roboter-Greifer und
Nullpunkt-Spannaufnahmen
zum Einsatz.

Daruber hinaus sind fiir
einen automatisierten Hand-
habungsprozess Zusatzfunkti-
onen, wie etwa das Wechseln
der Backen notwendig. Auch
das automatisierte Einstellen

Das Roboter-Spannmodul R-C2 von Gressel funiert sowohl als Spanner zum Spannen des Rohteils

der Spannkrafte ist zu beriick-
sichtigen.

Die Komplexitit der nur
vermeintlich einfachen Hand-
habungsablaufe verlangt
aulBerdem nicht nur nach
konsequenter Erfassung und
Uberwachung aller Einzel-
schritte, sondern es sind bis
dato auch mehrere Werkstiick-
Spanner sowie mehrere Ro-
botergreifer notwendig, um
in der zunehmenden Einzel-
teil- und Kleinserienfertigung
durchgdngig automatisierte
Prozesse realisieren zu kon-
nen.

Zu Ende gedacht

Aktuell beschranken sich
die Losungen und Entwick-
lungen der Hersteller von
Werkstiick-Spanntechnik und
von Roboter-Greifern  auf
die Funktions-Integration in
Werkstiickspannern und Ro-
botergreifern. Am Ende hat
der Anwender somit zwar
eine automatisierte  Ferti-

gung vor Augen, Uberlegt sich

Nach dem Transport des Rohteils in die Bearbeitungsmaschine
mit dem Roboter-Spannmodul R-C2 kann es dort entsprechend
bearbeitet werden.

wegen hoher Investitionen
in die Basistechnik sowie in
viele Spanner und Greifer je-
doch sehr genau, wie weit
Digitalisierungs- Trends rund
um mechanisch angetriebe-
ne Werkstiick-Spannung und
robotergestiitztes Werkstiick-
Handling wirklich praktika-
bel sind und vor allem auch
wirtschaftlich Sinn machen.
Gressel hat sich folgerichtig
dieser drangenden Problema-

wie auch als ,, Transportmittel” fiir das Werkstiickhandling bis hin zur Ablage des Fertigteils.
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tik angenommen und in dem
Entwicklungsprojekt >Roboter-
Spannmodul< samtliche Ein-
zel-Funktionen analysiert.

Das Grundproblem lautet:
Vom Rohteil Giber das Halbfab-
rikat bis zum Fertigteil andert
sich die jeweilige Werkstuick-
Kontur. Allein fiir das Rohteil-/
Werkstiick-Handling sind bis
zu vier verschiedene Greifer
erforderlich. Als Nachstes fallt
zum Wenden noch eine werk-
stiickspezifische Ablage an.
Des Weiteren werden zum
Spannen die Backen gewech-
selt; und fiir die Ablage sind
sowohl eine Rohteil/Halbfab-
rikat- als auch eine Fertigteil-
Ablage unerlasslich.

Greifen und Spannen

Bei jedem einzelnen Werk-
stiick fallt somit ein hoher
Initial-/Handling- als auch
Umristaufwand an. Mit der
Entwicklung des >Roboter-
Spannmodul R-C2¢ ist es
den Ingenieuren von Gres-
sel gelungen, die Funktionen
»Greifen< und >Spannenc¢ in
einem System zu integrie-
ren. Der Clou: Das Roboter-
Spannmodul kann einerseits
,formunabhidngig“ zupacken



und macht andererseits sol-
che teuren Komponenten wie
Rohteilgreifer und Greifer fiir
die Prozessschritte »Entladenc
und >Beladen« sowie auch die
werkstiickspezifische Ablage
Uberflussig.

Das  Roboter-Spannmodul
fungiert demnach als Span-
ner zum Fixieren und Spannen
des  Rohteils/Halbfabrikats/
Fertigteils wie auch als Trans-
portmittel fiir das Werkstiick-
handling ab der Rohteilauf-
nahme bis hin zur Ablage des
Fertigteils.

Fixieren per NP-System

Der Prozessablauf mit dem
Roboter-Spannmodul R-C2
gestaltet sich wie folgt: Der
Roboter beziehungsweise
das Handlingsystem fiir die
Werkstiick-Beschickung  wird
einmalig mit dem Modul
ausgeriistet. An dieses wird
der Werkstiick-Spanner an-
gedockt. Der Roboter fahrt
mit dem Werkstiick-Spanner

zur Ablage in die Aufnahme-
Position, fixiert und spannt
das Werkstlick, verfahrt auf
den Maschinentisch und setzt
die Spanneinheit auf dem
Nullpunkt-Spannsystem  ab.
Nach dem Spannen erfolgt die
Bearbeitung, wahrenddessen
der Roboter aulRerhalb des Ar-
beitsbereichs in Ruhestellung
verharrt.

Nach der Bearbeitung holt
der Roboter die Spanneinheit
mit dem Halbfabrikat bezie-
hungsweise dem Fertigteil
ab und verfahrt wieder in die
Ablage-Position. Die Kombi-
nation aus Greifen und Span-
nen sorgt dafiir, dass sich die
vorher unzahligen werkstiick-
spezifischen Schnittstellen
auf ein Minimum von nur vier
werkstlickabhangigen Schnitt-
stellen reduzieren. Das Robo-
ter-Spannmodul bewirkt dem-
nach eine Standardisierung
von Werkzeugmaschine und
Roboter, die Automatisierung
lauft weitgehend unabhangig
von der jeweiligen Werkstiick-
Geometrie, nur die Spannba-

cken und die Werkstiickablage
sind werkstiick-/kundenspezi-
fisch zu gestalten.

Das Roboter-Spannmo-
dul R-C2 von Gressel ist als
Leichtbausystem  konzipiert,
wiegt finf Kilogramm und
verfligt Uber eine gesteuerte
Servospann-Achse sowie eine
Kopplungsvorrichtung.  Die
Werkstiick-Spannkréafte  sind
im Bereich von 30 bis 100 Nm
frei programmierbar. Das ma-
ximale Handlinggewicht be-
tragt 40 kg. Zur Sicherheit ist
die Spanntechnik energielos
geschlossen, die Uberwachung
der Spannung erfolgt mittels
Spannweitenmessung per La-
sersensor, die Spannkraftmes-
sung durch Uberwachung des
Motorenstroms.

Ebenfalls liberwacht wird
die Funktion >Ankoppeln< und
zum Lesen beziehungsweise
Beschreiben ist ein RFID-Sen-
sor integriert, der das Spei-
chern von Backen-Konfigurati-
onen erlaubt. Schlieflich sind
die Pneumatik und Elektronik
voll integriert, sodass sich das

TECHNOLOGY
MACHINES

Roboter-Spannmodul R-C2
problemlos installieren ldsst.

Das  Roboter-Spannmodul
R-C2 ist kompakt konstruiert
und vermeidet Storkonturen
weitgehend, womit die Funk-
tionalitat bei mehrachsiger
Komplettbearbeitung voll er-
halten bleibt. Zur weiteren Re-
duzierung von unproduktiven
Nebenzeiten kann eine wei-
tere Spanneinheit verwendet
werden, die wahrend der Be-
arbeitung des auf der Maschi-
ne befindlichen Werkstiicks
hauptzeitparallel zu beladen
und auf einer Zwischenablage
zu parken ist.

In der Summe sind somit
maximal ein Roboter-Spann-
modul R-C2 und zwei anzu-
dockende Spanneinheiten
erforderlich, um die Einzel-
teil- und Kleinserien-Fertigung

hoch produkti
uz(c; pr;')ufl;er;\’z E:- E
[=]

wirtschaftlich
durchfiihren zu
konnen.

www.gressel.ch
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Automatisierter Werkzeugauftbau
Die bessere Art, zu konstruieren

Seit der Griindung 2005 stehen die Zeichen bei Erbiwa in Lindenberg auf Wachstum. Denn die Westallgiduer
verstehen sich nicht nur als Spezialist fiir Hinterspritzwerkzeuge, sondern auch als Ideenschmiede fiir design-
orientierte Hightech-Oberflichen und Komponenten. Von Beginn an setzte Erbiwa bei 3D-CAD und Fiillsimula-

tion auf Visi — nun auch beim Frisen.

Das Unternehmen Erbiwa sieht sich als
Denkfabrik mit Schwerpunkten auf Kon-
struktion, Projektmanagement, Montage
und Musterung. Die Firmenphilosophie
ist, liber ein Netzwerk von Spezialisten
maRgeschneiderte Komplettldsungen im
Kunststoffbereich tiberall dort anzubie-
ten, wo auch die Kunden aktiv sind. Diese
kommen tiberwiegend aus der Automo-
tivbranche, weshalb man eigene Standor-
te in den USA und in China hat. Durch die
konsequente Einbindung von Partnern
tritt Erbiwa den Kunden gegeniiber als
Komplettanbieter im Werkzeugbau auf
und halt die Fertigungstiefe trotzdem ge-
ring.

Von der chinesischen Joint-Venture-
Tochter bezieht man fast alle individuell
gefertigten Teile, aus denen im Allgau
dann fiir heimische Kunden das ferti-
ge Werkzeug montiert wird. Bei kleinen
Teilen fahrt man allerdings mehrgleisig,
was auch mit Werkzeugen fiir nachgela-
gerte Prozesse zur weiteren Oberflachen-
veredelung zu tun hat, die am Standort
Lindenberg gefertigt werden. Dazu wurde
parallel eine eigene Frasfertigung aufge-

baut, wovon zwei neu angeschaffte drei-
achsige Bearbeitungszentren zeugen, die
mit dem CAM-Modul »Visi Machiningc in
den Visi-Workflow eingebunden sind.

Die Erfolgsgeschichte von Erbiwa ist
eng mit dem integrierten 3D-CAD- und
CAM-System »Visic verbunden. Wahrend
am Anfang Werkzeugkonstruktion und
Produktentwicklung gepaart mit Pro-
jektmanagement im Vordergrund stan-
den und dies mit Visi abgebildet wurde,
kam nach einer steilen Wachstumsphase
2014 der Frasbereich hinzu. Heute ist Visi
mit diversen Modulen an insgesamt elf
Arbeitsplatzen installiert, erganzt durch
sechs Lizenzen fiir den Visi-Viewer.

Hilfreiche Module

Sowohl bei CAD als auch bei CAM bildet
im 3D-Bereich grundsatzlich »Visi Model-
ling« die Grundlage, das durch Module
aufgabenspezifisch erganzt wird. Bei Erbi-
wa ist dies im Konstruktionsbereich »Visi
Mould¢, das um die fertigen Formeinsat-
ze herum einen weitgehend automa-

Mit dem Modul »Visi Flow« kdnnen alle Phasen des SpritzgieBprozesses per FEM-Fiillsi-
mulation analysiert werden.
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tisierten Werkzeugaufbau ermdglicht.
Es kommt im Alltag haufig vor, dass ein
Mitarbeiter der achtkopfigen Konstruk-
tionsabteilung das Werkzeug komplett
fertig konstruiert hat und Kollegen spater
noch weitere Anpassungen oder Verande-
rungen vornehmen. Abseits des direkten
Konstruierens mit Visi ware es mit para-
metrischen Konstruktionsdaten nicht so
einfach, den Einstieg zu finden, denn da
mussten die anderen Kollegen erst mal
verstehen, mit welcher Philosophie das
Werkzeug aufgebaut wurde. SchlieBlich
hat jeder seinen eigenen Stil und geht
etwas anders vor. Selbst einfachste An-
derungen wiirden dann sehr viel Zeit in
Anspruch nehmen. Mit Visi geht das da-
gegen sehr einfach, unkompliziert und
ohne Qualitatsverlust.

Die Visi-Parametrik wird bei Erbiwa
hauptsachlich bei der Simulation von Be-
wegungsablaufen eingesetzt. Auch Dreh-
bewegungen von Zahnrddern, die Uber
Zahnstangen ausgefiihrt werden, sind
ein typischer Fall fiir die Simulation. Oder
das Betrachten von Schieber mit Schrag-
bolzen bei der Offnung des Werkzeugs.
Wo es friiher Probleme gab, kommen die
Allgauer heute mit der Kinematik-Simu-
lation sehr schnell zu Ergebnissen. So be-
trachtet man denn auchin Lindenberg die
dynamische Simulation der Bewegungen
in Visi als echtes Highlight.

Mit dem Modul »Visi Flow« stellt Erbiwa
dagegen bereits seit zehn Jahren sicher,
dass die zu produzierenden Teile liber op-
timale rheologische Eigenschaften verfii-
gen. Denn alle Phasen des SpritzgieRpro-
zesses, die im Werkzeug ablaufen, werden
damit per FEM-Fullsimulation konstrukti-
onsbegleitend analysiert.

Im Konstruktionsalltag sind zudem die
guten Importfunktionen von Visi von
besonderer Bedeutung. Diese sind fir
Erbiwa sowohl wegen der
Kundendaten als auch mit E E_.I
Blick auf die Zusammenar-
beit mit den chinesischen
Kollegen sehr wichtig.




Systemubergreifende Datensuche
CAD- Ze1chnungen rasch finden

Mit >classmate Finder« und :Ea-
syfinder« von simus systems wird
die Suche nach gleichen oder dhn-
lichen Artikeln, Bauteilen, CAD-
Modellen oder sogar einzelnen
geometrischen Formen zum Er-
folgserlebnis.

Der classmate Finder spiirt gewiinschte
Informationen iiber Schnittstellen in fast
allen flihrenden CAD-, PDM- und ERP-
Systemen auf. Frei kombinierbare Such-
moglichkeiten und eine einfache Benut-
zeroberflache ermoglichen verschiedene,
kombinierbare Suchanfragen: Von der
Navigation im grafisch dargestellten Klas-
senbaum reichen sie liber die Suche nach
bestimmten Merkmalen bis zur frei defi-
nierbaren Ahnlichkeitssuche anhand von
Vergleichsdaten oder Teilbereichen. Die
Ergebnisse werden in iibersichtlichen Lis-
ten mit 2D- und 3D-Vorschaubildern an-
gezeigt. Kombiniert mit »classmate CAD«
konnen Modelle geometrisch verglichen

Die Benutzeroberfliche des >classmate
Easyfinders« bringt alle Informationen
tibersichtlich auf den Schirm.

und sogar blitzschnell aussagefahige
Differenzenmodelle berechnet werden.
Die Suche nach ahnlichen Geometrien
lasst sich auf frei definierbare Teilberei-
che von CAD-Modellen begrenzen. Damit
konnen beispielsweise passende Gegen-
stlicke, Bauteile mit gleichen Bohrmus-
tern oder Modelle mit gleichen Konturen,
aber unterschiedlichen Formelementen
gefunden werden. Das Tool >Model Mo-
nitor« liefert wahrend der Bearbeitung

eines Modells auf Wunsch Informationen
Uber dhnliche Teile, die in der Datenbank
zur Verfligung stehen. Ebenso stellt der
Model Monitor die jeweils aktuelle Her-
stellkostensituation dar und hilft dem
Konstrukteur dabei, in seinem Zielkos-
tenkorridor zu bleiben. Durch die effekti-
ve und schnelle Suche sparen Mitarbei-
ter wertvolle Arbeitszeit und vermeiden
dadurch gleichzeitig Kosten, die durch
Doppelarbeiten und Dubletten entstehen
wiirden. Der browserbasierte Easyfinder
bietet nahezu alle Moglichkeiten des um-
fangreichen Finders und integriert sich
zusatzlich nahtlos in die Benutzeroberfla-
chen fiihrender 3D-CAD-Systeme wie Au-
todesk Inventor, Catia, PTC Creo, Siemens
NX, Solid Edge oder Solid-
Works. So lasst sich eine E' . E
rekt aus dem CAD-System 1)

heraus starten. E

ubergreifende Suche di-
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Der Vollsortimenter: THE BIG GREEN BOOK 2020

m Einzigartige Auswabhl fiir alle Konstrukteure, die ihre Ideen schnell und effizient realisieren.
m Das volle Programm aus einer Hand, einfach bestellt, sofort geliefert.
m Schnelles Konstruieren ohne Zeichnung und Konfiguration dank kostenfreier CAD-Daten

zu jedem Produkt. info@norelem.de - www.norelem.de
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Innovative Funktionen
fur TNC-Steuerungen

Heidenhain hat zwei neue TNC-
Funktionen im Portfolio, die fiir
die prozesssichere, werkstattori-
entierte Bearbeitung voéllig neue
Moglichkeiten er6ffnen: Mit »OCM¢
kann der Anwender innovative
Strategien zum Fridsen beliebiger
Taschen und Inseln direkt an der
TNC-Steuerung programmieren.
Der OCM-Algorithmus nutzt Ideen
des Wirbelfriasens, erweitert das
Anwendungsspektrum aber deut-
lich. Die neue Funktion »Schleifenc
rundet die Moglichkeiten der Kom-
plettbearbeitung in einer Aufspan-
nung mit der TNC 640 ab.

Das Wirbelfrasen oder Trochoidalfrasen
steht fiir die hochdynamische Frasbear-
beitung mit hohem Spanvolumen. Leider
sind die Bahnen nur fiir Nuten optimal.
Das andert Heidenhain mit einer neuen
Option fiir die Steuerungen TNC 640, TNC
620 und TNC 320. Das >Optimized Con-
tour Millingc (OCM) macht die Idee des
Wirbelfrasens fiir ein wesentlich groRReres

Erginzt bei der TNC 640 das Frasen und
Drehen: Fiir hochste Oberflichenqualitit
beherrscht die Heidenhain-Steuerung in
Zukunft auch das Schleifen in einer Auf-

spannung.
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Anwendungsspektrum nutzbar. Neben
dem Schruppen von beliebig geformten
offenen und geschlossenen Taschen so-
wie Inseln bietet OCM auch Zyklen zum
Schlichten von Béden und Seitenwanden.

Wie das Wirbelfrasen begrenzt OCM
den Umschlingungswinkel und erlaubt
das Frasen mit der gesamten Schneiden-
lange. Damit programmiert der Anwen-
der beliebige Konturen wie gewohnt
werkstattorientiert direkt an der TNC 640.
Die Steuerung berechnet automatisch
die bestmoglichen Werkzeugwege, mit
denen die Schnittbedingungen konstant
eingehalten werden. Die Bearbeitung
[duft immer mit den optimalen Schnitt-
werten. Dadurch steigt nicht nur die Bear-
beitungsgeschwindigkeit deutlich, auch
der Werkzeugverschleif wird spiirbar re-
duziert.

Wie leistungsfahig die neue Frasstra-
tegie ist, zeigte ein Musterbauteil. Bei
diesem Werkstiick verringert OCM die
Bearbeitungszeit und den Werkzeugver-
schleil jeweils um den Faktor 3 gegen-
uber herkdmmlichen Frasstrategien.

Die TNC 640 ermoglicht bereits das Fra-
sen und Drehen in einer Aufspannung.
Das Koordinatenschleifen ist das dritte
Fertigungsverfahren, das diese Steue-
rung fiir die Komplettbearbeitung eines
Werkstiicks beherrscht. Vor allem fiir
qualitatsorientierte Branchen, wie etwa
den Formenbau oder die Medizintechnik,
eroffnet das Paket mit Frasen, Drehen und
Schleifen auf einer Maschine viele Vortei-
le. Denn sie konnen jetzt Bauteile bis zur
hochsten Oberflachenqualitdt in einer
Aufspannung bearbeiten.

Die neuen Funktionen ermoglichen das
Koordinatenschleifen beliebiger Kon-
turen auf der Frasmaschine. AuRerdem
uibernehmen einfach anzuwendende
Standardzyklen der TNC 640 das Abrich-
ten der Schleifwerkzeuge innerhalb der
Werkzeugmaschine. Das einheitliche
Bedienkonzept fiir Frasen, Drehen und
Schleifen macht die Anwendung beson-
ders einfach. AuBerdem unterstiitzt eine
optimierte Werkzeugver-
waltung fiir jeden Prozess E E
- sowohl fiir das Schleifen .
als auch fiir das Abrichten
—den Anwender. E

www.heidenhain.de
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Prozessuberwachung cleverer Art
Via Software Motoren liberwachen

Die innovative Anwendungssoft-
ware von NUM ermdglicht es An-
wendern von CNC-Werkzeugma-
schinen eine Prozessiiberwachung
ohne zusidtzliche Hardwarekosten
zu realisieren.

Die Software ermoglicht eine Echtzeit-
Uberwachung der Leistungs-/Strom-
werte der Elektromotoren wahrend des
Fras-, Dreh- oder Schleifprozesses. Die
als >NUMmonitor« bekannte Software
arbeitet zunachst im Lernmodus, um die
unterschiedlichen Lasten und Antriebs-
strome der Motoren zu erfassen, wenn
die CNC-Werkzeugmaschine mit optima-
ler Leistung und einem scharfen, neuen
Werkzeug arbeitet. Bis zu acht Motoren
konnen gleichzeitig tiberwacht werden,
und die Software unterstiitzt bis zu 11 ver-
schiedene Fehlererkennungskriterien pro
Motor. Sowohl das Niveau als auch die
Dauer jedes Lastereignisses, das wahrend
des Lernzyklus eintritt, werden gemessen

Fiir noch sauberere
Uberginge an Flichen

Die CAD/CAM-Suite >Hypermillc von
Open Mind enthalt in der Standardversi-
on zahlreiche Strategien fiir die Hochpra-
zisionsbearbeitung. Mit Hypermill lassen
sich Toleranzen im pm-Bereich und spie-
gelglatte Oberflachen erreichen. Nachbe-
arbeitungen sind dadurch oft nicht mehr
notwendig. Fiir eine Qualitatssteigerung
bei der Oberflachengiite sorgt die Opti-
on »Hochgenauer Flachenmodus«. Dabei
findet die Berechnung der Werkzeug-
bahnen auf den realen Bauteilflichen
und nicht auf einem Berechnungsmodell
statt. Dadurch lassen sich Toleranzen im
pm-Bereich einhalten und spiegelglatte

T — T - T e T T T

i f’r

eyl =

IHFl_PARFL PR

Ohne Zusatzhardware erlaubt :-NUMmo-
nitor« eine Prozessiiberwachung.

und aufgezeichnet. Es gibt keine Begren-
zung der Anzahl der verschiedenen Laster-
eignisse, die wahrend eines kompletten
Maschinenzyklus aufgenommen werden
konnen. Die Minimal- und Maximalkurve
werden automatisch aus den Lernzyklen
generiert, wobei der Benutzer die Art der
Fehlererkennung und die Logik definieren
kann. Diese maschinentaktzeitbezoge-
nen Betriebsparameter bilden Ereignisre-
ferenzen, die dann zu Vergleichszwecken

Oberflachen fertigen. Ein weiterer Be-
standteil fiir die hochprazise Flachen-
bearbeitung ist die Funktion >Sanftes
Uberlappen< zum Verschleifen von Uber-
gangen zwischen Flachen. Eine optimier-
te Bewegungsfilhrung des Werkzeugs
sorgt im Uberlappungsbereich fiir einen
perfekten, nicht spiirbaren Ubergang zur
danebenliegenden Flache. Um das Fras-
ergebnis an Bauteilkanten zu verbessern,
kénnen mit der Funktion >Automatische
Flachenverlangerung« bereits wahrend
des Programmierens ausgewahlte Fras-
flaichen umlaufend verlangert werden.
Dass man fiir diese Anpassungen nicht
mehr ins CAD-System wechseln muss,
stellt eine groRe Vereinfachung in der
Programmierung dar. Als moderne CAM-
Losung beinhaltet Hypermill in vielen
Strategien Optionen fiir eine hochgenaue
Bearbeitung. Dieses Konzept wird weiter
ausgebaut, auch zukiinftige Strategien

sollen mit Optionen zum E E

Hochprazisionsfrasen -
hohe Fertigungsgenau- "

igkeit und verbesserte
www.openmind-tech.com

Oberflachen ermoglichen.

verwendet werden kénnen. NUMmonitor
nutzt die inhadrente Flexibilitat der neues-
ten Generation der Flexium+ CNC-Platt-
form von NUM. Standardmassig verfiigt
jedes Flexium+ CNC-System Uber einen
PC, der Daten von den Messpunkten der
Servoantriebe verarbeiten kann, eine SPS,
die direkten Zugriff auf Maschinenpara-
meter hat, und ein NCK-Oszilloskop, das
Werte in Echtzeit lesen kann. Die gesamte
Systemkommunikation erfolgt liber den
FXServer, der liber ein schnelles Echtzeit-
netzwerk verfligt. Wird eine Abweichung
an einem liberwachten Motor festge-
stellt, wird ein Signal an die SPS gesendet,
die entscheidet, welche Massnahmen er-
griffen werden sollen: von einer einfachen
Warnmeldung bis zum Nothalt. NUMmo-
nitor kann auf jedem Flexi- L
um+ CNC-System mit der El’ir E
Flexium-Software Version |~
4.1.10.10.10 oder héher in- E

stalliert werden. -

Simulation auch fiir
Fiinfachsmaschinen

BobCAD-CAM bietet 2,5-, 3-, 4- und
5-Achs-Schneidfunktionen mit einem
vollstandig integrierten CAD-Konstruk-
tionssystem. Die Benutzeroberfliche
macht die Programmierung schnell und
einfach. Bevor der Werkzeugweg an die
Maschine gesendet wird, kann mithilfe
der integrierten Simulationswerkzeuge
geprift werden, ob Kollisionen mit Ma-
schinenkomponenten, Revolvern, Adap-
tern und Werkzeugen auftreten. Fiinfach-

sige Drehzentren werden L H

voll unterstitzt, sodass E E
zehn Revolvern und Spin-

deln ausfiihrbar sind. E

Bearbeitungen mit bis zu
www.datacad.de
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Via Retrofit zum modernen Lager
Uberfahrlager wieder wie neu

Da sich Stillstandszeiten
hduften und die Ersatzteil-
beschaffung immer schwie-
riger wurde, entschloss sich
das Unternehmen Hawle
das bestehende Unitop-
Lager von Kasto zu moder-
nisieren.

1967 von Engelbert Hawle Ju-
nior und Hans Fach gegriindet,
hat sich die Hawle Armaturen
GmbH mit der Zeit zu einem
vielseitigen  Systemanbieter
entwickelt. Das Rohmateri-
al fur die Fertigung wird in
einem Uberfahrlager vom Typ
sUnitop« aufbewahrt. Bereits
seit 1995 setzt das Unterneh-
men auf das vollautomatische
Lagersystem von Kasto.

Das Lager in Blockbauweise
bietet 201 Kassettenplatze,
von denen jeder eine Nutzlast
von drei Tonnen besitzt. Es
zeichnet sich vor allem durch
sein Regalbediengerat aus,
das oben auf dem Lagerblock
verfahrt. Damit ist das Unitop
zum einen besonders kompakt

und platzsparend, zum ande-
ren erlaubt es einen schnellen
Zugriff auf die selbsttragen-
den Kassetten.

Samtliche Artikel sind in der
Lagersoftware erfasst und
gespeichert, sodass jederzeit
der volle Uberblick tber die
Bestande gegeben ist. Das be-
notigte Langgut wird automa-
tisch zu einer von mehreren
Entladeeinrichtungen trans-
portiert. Dort kénnen Mitar-
beiter die Rohre entnehmen
und den weiteren Bearbei-
tungsschritten zufiihren.

In die Jahre gekommen

Bis heute ist der Armaturen-
hersteller mit dem Uberfahrla-
ger hochzufrieden. Allerdings
machten sich nach mehrals 20
Jahren im Dienst auch gewisse
Alterserscheinungen bemerk-
bar: Mechanisch war das Lager
zwar noch immer einwand-
frei, Steuerungen und Antrie-
be waren jedoch irgendwann
nicht mehr auf dem aktuellen

Stand. Dadurch kam es haufi-
ger zu Ausfillen, die Verflg-
barkeit des Systems lief3 nach.
Auch Ersatzteile waren nur
noch schwer zu bekommen,
das machte die Wartung und
Instandhaltung  zunehmend
schwierig. Hawle suchte des-
halb Rat bei Kasto, wie sich die-
se Situation verbessern lieRe.

Gemeinsam entschied man,
das in die Jahre gekommene
Lager nicht komplett zu erset-
zen, sondern zu modernisie-
ren. In vielen Fallen ist das die
deutlich wirtschaftlichere Al-
ternative, da die meisten Kom-
ponenten auch nach so langer
Zeit noch tadellos in Schuss
sind. Auch der Aufwand und
damit die Stillstandszeit sind
bei einer Modernisierung oft
erheblich geringer.

Um die Produktion bei Hawle
nicht mehr zu beeintrachtigen
als unbedingt nétig, erstellte
Kasto im Vorfeld einen ge-
nauen Ablaufplan. Dieser bil-
dete die Basis, um samtliche
Arbeitsschritte optimal zu ko-
ordinieren — denn der Umbau

Das Uberfahrlager von Hawle vom Typ »Unitop« wurde nach 20 Jahren von Kasto komplett iiber-
holt und somit auf den neuesten Technikstand gebracht.
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sollte in nur sechs Tagen Uber
die Biihne gehen.

Bis zu zehn Kasto-Mitarbei-
ter waren gleichzeitig vor Ort,
um die verschiedenen Arbei-
ten auszufiihren. Sie tausch-
ten unter anderem die beste-
henden Schaltschranke und
Bedienpulte, die Energiezufiih-
rungsketten und Kabel sowie
die Wageelektronik, Messsys-
teme und Antriebsregler aus.
Anstelle des bisherigen Gleich-
strommotors bewegt nun ein
moderner Drehstromantrieb
das Hubwerk des Bedienge-
rats. Auch die Sicherheitstech-
nik wurde auf den neuesten
Stand gebracht, um die Mitar-
beiter so gut wie moglich vor
Unfallen zu schiitzen.

Reibungsloser Umbau

Die Ss-Steuerung wurde
durch die Kasto-Steuerung
ProControl« ersetzt. Dabei
kiimmerte sich Kasto auch um
die Anbindung an das liber-
geordnete Rechnersystem
bei Hawle. Der Lagerbestand
konnte so direkt aus dem alten
System libernommen werden.

Nach den vereinbarten sechs
Tagen war der Umbau abge-
schlossen und das moderni-
sierte Lager konnte in Betrieb
gehen. Die Kasto-Experten wa-
ren noch weitere drei Tage vor
Ort und begleiteten die An-
laufphase, um eventuell auf-
tretende Stérungen schnell zu
beseitigen und die Mitarbeiter
eingehend in der Bedienung
und Instandhaltung der Anla-
ge zu schulen.

Dank des Retrofit arbeitet
das Unitop-Lager bei Hawle

Armaturen nun
wieder absolut E E
BAEY

stérungsfrei
sig. E .

und zuverlas-
www.kasto.com




Rohrabschnitte gratarm fertigen
Top-Losung fiir die Serienfertigung

Ohne Spine und extrem
gratarm blitzschnell auf
Lange: Kollmorgen Auto-
mation Suite bringt Tem-
po in die Metallverarbei-
tung.

Exakte Langen sowie extrem
gratarme Schnittkanten ohne
Spane sind die mafigeblichen
Qualitatsmerkmale fiir indivi-
duell konfektionierte Rohrab-
schnitte. Spezialist auf diesem
Gebiet: FZH Maschinenbau
aus GroRkampenberg. Das
Rohrschneidsystem »>Vario« ist
konzipiert fiir dinnwandige
Rohre und arbeitet mit einer
Motion Control-Losung von
Kollmorgen.

Wirksamer Schneidkopf

Den Anfang der Anlage zum
exakten Ablangen von Rohren
in unterschiedlichen Quer-
schnitten und Legierungen
macht ein Trommelmagazin
zum Puffern der Rohlinge. Ab
hier libernimmt ein servomo-
torisch angetriebenes Hand-

-

e

Schwenkachse zum Abholen der Rohlinge vom Trommelmaga-
zin, angetrieben vom Kollmorgen AKM-Servomotor.

lingssystem mit Schwenk- und
Linearachsen die automa-
tisierte  Bestiickung  der
Schneidanlage. Im Zentrum
des Ablangprozesses steht der
Schneidkopf, in dessen Mit-
te das zu schneidende Rohr
von einer linearen Achse mit
Greifeinheit positioniert wird.
An welcher Stelle die drei
Rundmesser dann auf die
Oberflache treffen, legt eine
Markierung fest. Die Schnitt-
marke bringt im vorherigen

o

Ein Zusammenspiel von hoher Prizision und kurvengesteuerte

Synchronisation beider Achsen miissen die Kollmorgen AKM

Servomotoren gewadhren.

Handlingsprozess eine Lase-
reinheit entsprechend den
Erfordernissen des gerade
aktuellen Fertigungsjobs auf.
Erkannt wird die Marke von
einer optischen Sensorik, die
FZH in den Trennkopf integ-
riert hat.

Firr das Engineering der kom-
plexen Ablaufe arbeitet der
Maschinenbauer aus der Eifel
eng mit der Quality Automati-
on GmbH zusammen. Der Sys-
tempartner von Kollmorgen
aus Stolberg in der Region Aa-
chen hatte in diesem Projekt
die Aufgabe, die komplette Au-
tomatisierung der Anlage zu
konzipieren und zu realisieren.

Gelungene Automation

Zudem bestand das Ziel da-
rin, den Schneidkopf auf eine
Weise zu automatisieren, dass
die spateren Maschinenbetrei-
ber die Anlage fiir unterschied-
liche Rohrquerschnitte, Wan-
dungsdicken und Werkstoffe
einsetzen kénnen. Umgesetzt
wurde die Aktorik des Schneid-
kopfes mit einem Verbund aus
zwei Servoantrieben.

Die so genannte Hebeltra-
gerscheibe bringt drei kreis-
runde Schneidmesser auf eine
definierte Rotationsgeschwin-

digkeit entlang des AuRen-
umfangs des zu schneidenden
Rohres. Die Kurvenscheiben-
achse gewabhrleistet dann das
Eintauchen der drei Messer in
das Material mit einer exakt
festgelegten Profilfiihrung.

Koordiniert und geregelt
wird dieser Verbund vom >AKD
PDMMc« von Kollmorgen. Das
Gerat bietet eine frei program-
mierbare  Motion Control-
Steuerung in Kombination
mit einem Servoverstarker
unter einem Dach. Der AKD
PDMM treibt die Hebeltrager-
scheibe an und steuert ferner
per Ethercat-Kommunikation
einen weiteren Kollmorgen-
Servoregler vom Typ AKD.

In Richtung Anlagensteue-
rung kommuniziert der AKD
PDMM wiederum uber Pro-
finet mit der Siemens-Steu-
erung als Profinet-Master.
Samtliche Bewegungsablaufe
und die Synchronisierung der
zwei Antriebe wurden mithilfe
der Kollmorgen Automation
Suite realisiert. Die Entwick-
lungsplattform ist in den AKD
PDMM integriert. Zudem las-
sen sich die Ablaufe liber die
grafische Programmierumge-
bung >Pipe Network¢« schnell
und einfach programmieren.

Das Pipe Network ermoglicht
es, die extrem komplexen Zu-
sammenhange des Schneid-
prozesses zu entflechten und
modular darzustellen. Auf die-
se Weise ist jede Teilbewegung
problemlos in sich einzeln und
unabhangig von den anderen
einstellbar. Diese Modularitat
im Engineering macht es sehr
einfach, fiir jedes einzelne Rohr
mit seinen unterschiedlichen
Materialien, Wandstarken und

Durchmessern E.{‘E

den  Schneid-

prozess  opti- "'
mal zu gestal-
ten. E

www.kollmorgen.com
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Punktschweiflen mit
besonderer Technik

Seit seiner Markteinfiihrung hat sich das
DeltaSpot-System von Fronius in zahlrei-
chen Anwendungen erfolgreich etabliert.
Das Widerstands-Punktschweilverfahren
ist flr Aluminium und Stahl, aber auch
andere Materialien geeignet. Charakteris-
tisch ist das umlaufende Prozessband, das
sich zwischen den Elektroden und den zu
fligenden Blechen befindet. Dessen fort-
laufende Bewegung fiihrt zu einem kon-
tinuierlichen SchweiBprozess in konstant
hoher Qualitdt — denn fiir jeden Schweil3-

Gehrungsbandsage fur
viele Sageaufgaben

Hohe Schnittleistungen, einfache Hand-
habung und prazise Winkelschnitte sind
Attribute der Behringer Gehrungsband-
sage HBE320-523GA. Nicht zuletzt mittel-
standische Betriebe, in denen der HBE-Au-
tomat zeitweise bedienerlos laufen muss,
sind Einsatzgebiete. Mit einem Schnittbe-
reich im Flachmaterial von 520 x 320 mm
sowie beidseitigen Gehrungen von 45 und
bis 30 Grad links erweist sie sich als Gene-
ralist fur viele Sageaufgaben. Baustdhle
ebenso wie Edelstahlprofile stellen kein
Problem dar. Konstruktiv decken sich vie-
le Merkmale der Gehrungssagemaschine

punkt stellt das System eine neue Kon-
taktflache bereit. Das Ergebnis: Prazise
und reproduzierbare SchweiRergebnisse.
Das Prozessband iibertragt den Schweil3-
strom und schiitzt die Kontaktflachen der
Elektroden vor Verunreinigungen. Das
erhoht die Lebensdauer der Elektroden
deutlich: Je nach Anwendung sind bis zu
20 000 Punkte moglich. Jeder SchweiR-
punkt ist dabei zu 100 Prozent reprodu-
zierbar. Eine Auflegierung von Oberfla-
chenbeschichtungen oder Basiswerkstoff
auf die Elektrode ist nicht nétig. Da kein
direkter Kontakt zwischen Elektrode und
Blech entsteht, sind die SchweiBpunkte
spritzerfrei und das aufwandige Nach-
frasen der Elektroden entfallt. Mit einem
Prozessband kdonnen Anwender bis zu 7
000 Punkte ohne Unterbrechung schwei-
Ben.Neben Aluminiumverbindungen las-
sen sich mit DeltaSpot auch Titan, Magne-
sium, Edelstahl, beschichtete Stahlbleche
und hochfeste Stahle fligen. Mehrblech-
verbindungen sind ebenfalls problemlos
realisierbar. Um mit derselben SchweiR-
zange eine andere Ma- E
terialzusammenstellung
zu bearbeiten, kann der
Benutzer das Prozessband

einfach austauschen.. EI

www.fronius.com

mit denen der bereits erfolgreichen HBE-
Dynamic-Baureihe. Das Fiihrungssystem
in verwindungssteifer Portalkonstruktion
und die beidseitige Lagerung der Band-
laufrader sorgen fiir Laufruhe und prazise
Schnitte. Die bandfiihrenden Teile sind
aus schwingungsdampfendem Grauguss,
was sich duBerst positiv auf die Qualitat
der Schnittoberflache und auf die Stand-
zeit der Sagebander auswirkt. Elektrisch
angetriebene Spanebirsten reinigen das
Band synchron zum Sageantrieb von an-
haftenden Spanen — ein Plus fiir mehr
Prozesssicherheit. Durch die Neigung der
Bandlaufrader reduziert sich die Biege-
Wechsel-Belastung des Sagebandes. Eine
vollautomatische Hoheneinstellung des
Sagerahmens entsprechend der Mate-
rialhohe und die Absenkung der Sage in
Eilgeschwindigkeit reduzieren die Neben-
zeiten enorm. Die interessante Maschine
kann mit Zu — und Abfuhrrollenbahnen,
Messeinrichtungen und
Quertransportsystemen
sowie mit einer NC-Win-
kelverstellung ausgestat-
tet werden.

www.behringer.net
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Wirksame Idee gegen Kippneigung
Presse mit ziehendem Prinzip

Aufgrundihrer driickenden Funk-
tionsweise verfiigen hydraulische
oder mechanische Pressen nicht
iiber die notige Kippstabilitit, die
fiir einen prizisen Pressvorgang
essentiell ist. Bei grofleren Werk-
zeuglingen und damit einherge-
henden stark auf3ermittigen Belas-
tungen kann es folglich zu einem
deutlichen Qualitidtsabfall in der
Blechbearbeitung kommen. Daher
hat die synchropress GmbH mit
dem Modell »4M: eine rein elekt-
risch betriebene Presse entwickelt.

Bei komplexen Blechbearbeitungen
kommen haufig sogenannte Folgever-
bundwerkzeuge zum Einsatz, die inner-
halb der Presse angebracht sind und das
zu bearbeitende Material an unterschied-
lichen Stellen schneiden, verformen, bie-
gen oder pragen. Wird bei einem dieser
Vorgange eine hohe Presskraft stark au-
Bermittig — also auRerhalb des Pressen-
tischmittelpunkts — bendtigt, kann dies
bei herkdmmlichen Anlagen zu einer star-
ken Kippneigung fiihren. Die Werkzeuge
werden dadurch anfalliger fiir Prazisions-
fehler und sind in der Folge nicht mehr
in der Lage, exakte und auftragsgemaRe
Bearbeitungen am Blech durchzufiihren.
Aus diesem Grund hat die synchropress
GmbH mit der »4M« eine Presse entwi-

ckelt, die solchen Risiken bereits durch
ihre spezielle Konstruktions- und Be-
triebsart entgegenwirkt.

Kernelement der elektrisch betriebenen
Maschine sind vier Spindeln, deren Bewe-
gungen synchronisiert sind. Sie konnen
somit den mobilen Teil der Presse, auch
StoRel genannt, gleichmaRig in Richtung
des Pressentischs ziehen — und garantie-
ren dadurch die notige Kippstabilitat. Die-
ser Vorgang wird von vier Servomotoren
ausgefiihrt, die jeweils unterhalb der ent-
sprechenden Spindel im Pressentisch in-
tegriert sind. Deren Umdrehungen lassen
sich in vier Millionen Einzelschritte unter-
teilen. Die Maschine ist dadurch auch im
10 bis 2 Millimeterbereich bei einer Press-
kraft von 4000 kN bedienbar. Dies fiihrt
zu sehr exakten StoRelpositionierungen.

Fiir feinfiihlige Bewegungen

Eine zentrale Rolle zur Gewahrleistung
solcher Prazision spielt die PC-Steuerung
der 4M, die alle servomotorischen Achsen
der Presse verwaltet. Uber diese intuitive
Bedieneinheit lassen sich Parameter wie
Hub, Geschwindigkeit oder Kraft frei pro-
grammieren, sodass feinfiihlige StoRelbe-
wegungen sichergestellt werden kénnen.
Auch erméglicht die Steuerung die Integ-
ration zahlreicher Zusatzoptionen und die
Erfassung von Prozessdaten, wobei die

Neben der notwendigen Kippstabilitat und den individuellen Steuerungsmaglichkei-
ten stellt die kompakte Bauweise einen weiteren Vorteil der elektrischen Spindelpres-
se »4M¢ von Synchropress dar.

Zugriffszeiten in solchen Fillen bei deut-
lich unter einer Millisekunde liegen. Das
erlaubt Kontrollen in Echtzeit und stellt
den Gleichlauf aller vier Motoren sicher.

Neben der notwendigen Kippstabilitat
und den individuellen Steuerungsmog-
lichkeiten stellt die kompakte Bauweise
einen weiteren Vorteil der elektrischen
Spindelpresse dar. Der Grund dafiir liegt
in der ziehenden Arbeitsweise der Anlage
und in der Integration der vier Motoren
unter den Pressentisch.

Im Gegensatz zu zahlreichen hydrauli-
schen oder mechanischen Pressen, deren
Antriebstechnik oberhalb des Pressensto-
RBels liegt, muss die synchropress-Anlage
den bewegten Teil wahrend des Prozesses
nicht nach unten driicken, sondern kann
ihn in Richtung des Pressentischs ziehen.
Das bedeutet im Umkehrschluss, dass mit
der Oberkante des StoRels das Verfahren-
de der Presse erreicht ist. Folglich lasst
sich die Hohe der gesamten Konstruktion
verringern, was im Fall niedriger Hallen-
hoéhen von Vorteil ist. Auerdem werden
zusatzliche Fundamente obsolet, da die
verringerte Hohe mit einer deutlichen
Gewichtsreduktion einhergeht.

Hohe Energieeffizienz

Die vier Servomotoren spielen jedoch
nicht nur bei der raumlichen Auslegung
der Presse sowie der Gewahrleistung
eines geringen Gewichts eine wichtige
Rolle — auch leisten sie ihren Beitrag be-
zuglich einer energieeffizienten Arbeits-
weise. Beschleunigt der Motor, verbraucht
er zwar Strom, bremst er jedoch ab, gene-
riert er dagegen Energie, die mithilfe von
Kondensatoren gespeichert wird.

Missen die Spindeln den PressenstoRRel
nach Beendigung eines Bearbeitungs-
vorgangs wieder nach oben befdrdern,
kann die eingelagerte Energie fiir genau
diesen Zweck verwendet werden. Einen
betrachtlichen Teil des aufzuwendenden
Stroms produziert die 4M mittels der Zwi-
schenkreisspeicherung
daher selbst, sodass sich El E
Energieaufwand und -kos-
ten signifikant reduzieren
lassen.

www.synchropress.de
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Fur ein zweites Leben
von Schleifmaschinen

Eine Maschineniiberholung bei
Studer macht aus einer alten eine
neuwertige Maschine, sprich, mit
Toleranzen wie nach der Erstaus-
lieferung. Hat sich zudem die An-
forderung an die Maschine geidn-
dert, lisst sie sich wihrend der
Uberholung nach Kundenwunsch
konfigurieren und nachriisten.

14 Jahre war die >S40« bei LMT Kieninger
im Einsatz. Das Unternehmen ist spe-
zialisiert auf besonders anspruchsvolle
Zerspanungsaufgaben und stellt Sonder-
werkzeuge fiir den Gesenk- und Formen-
bau her. »Die S40 war der Rolls Royce un-
ter den Schleifmaschinen. Trotzdem nutzt
sich die Maschine liber die Zeit ab«, sagt
Heiko Braun, Gruppenleiter Bereich Rund-
Flachschleifen und Montage.

Fir LMT Kieninger war klar, dass die
Rundschleifmaschine ins Schweizer Stu-
der-Werk zur Uberholung kommt. Studer
stellte ihnen wahrend rund drei Monaten
eine Leihmaschine zur Verfligung und
kiimmerte sich von A wie Abholung, bis
Z wie Zollformalitaten, um alles. Das Spe-
zielle an einer Maschinenuberholung bei
Studer ist, dass die Fithrungsbahnen der

Maschinen nach Originalspezifikationen
erneuert werden. Damit entspricht deren
Geometrie nach Einbau der Baugruppen
wieder der einer neuen Maschine. Dazu
meint Braun: »Genau dieser Punkt hat
uns enorm uberzeugt. Wir merken den
Unterschied. Seit der Uberholung schlei-
fen wir mit der Genauigkeit einer neuen
Maschine.«

Lohnende Investition

Ein »Rebuild, also eine Maschineniiber-
holung, macht nicht nur wirtschaftlich
Sinn. Der Bediener erhilt seine gewohnte
Maschine zuriick und arbeitet da weiter,
wo er vor der Uberholung aufgehért hat.
Und doch ist er begeistert, denn seine alte
Maschine ist wie neu. Im Studer-Werk
zerlegen die Spezialisten die Maschine
in alle Einzelteile. Die Fiihrungsbahnen
werden komplett erneuert, die Baugrup-
pen Uberholt, die Verschleissteile im Elek-
troschrank ausgetauscht, Hydraulik- und
Schmiersystem wie auch alle Ventile er-
setzt.

Sind alte Ersatzteile nicht mehr be-
schaffbar, kiimmert sich Studer um eine
alternative Loésung. Die Verschalung und

Ob Lager, Ventile oder Farbe - alte Studer-Maschinen sind nach einem Retrofit nahezu
neuwertig, zumal die Fithrungsbahnen nach Originalspezifikation erneuert werden.
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Komponenten werden sandgestrahlt
und erhalten danach einen frischen Lack.
Nach dem Aufbau ist die Geometrie wie
bei einer Neumaschine. Die Inbetriebnah-
me fuhrt der Customer Care von Studer
durch, inklusive Funktions- und Geomet-
rieprifung, das alles CE-konform.

Hoher Stellenwert

»Bei uns sind liber 20 Personen mit den
Uberholungen von Maschinen beschif-
tigt. Das zeigt, welchen Stellenwert das
Rebuild und Retrofit bei Studer hat. Die
Kunden sind jedes Mal von der Verwand-
lung begeistert und freuen sich, eine neu-
wertige Maschine in Betrieb zu nehmenc,
freut sich Marcos Cotarelo, Hauptabtei-
lungsleiter Customer Care Consultant.

Wenn der Kunde sein Teilespektrum
gleichzeitig mit der Uberholung erwei-
tern mochte, tut er dies mit einem Retro-
fit. Wahrend der Maschineniiberholung
lasst sich die Maschine nach Kunden-
wunsch umbauen oder nachriisten. Das
ermoglicht neue Produktionsmoglichkei-
ten auf derselben Maschine. Dieses An-
gebot von Studer hat sich die Ingold Tools
AG zunutze gemacht.

Die Ingold Tools AG produziert seit 1946
hochgenaue und komplexe Teile fiir den

Nach dem Retrofit prasentiert sich nicht nur der Schleifstock einer Studer-Maschine im

neuen Gewand.

Spindel-, Kompressoren-, Hydraulik- und
allgemeinen Maschinenbau. Der gesam-
te Maschinenpark umfasst eine Vielzahl
CNC-gesteuerter und konventioneller

lung stellt Studer dem Kunden eine Leihmaschine zur Verfiigung.

Maschinen, inklusive zwei Robotik-Au-
tomatisierungslosungen fiir das Drehen,
Frasen/Bohren, Honen, Lappen, Trowali-
sieren, Sandstrahlen, Laserbeschriften so-
wie Flach- und Rundschleifen.

In der Rundschleiferei stehen bereits
mehrere konventionelle und CNC-Studer-
Maschinen. Eine eine 18-jahrige »S21< mit
zwei Aussenspindel und einer stufenlo-
sen Feineinstellung vom Revolver-Schleif-
spindelstock (B-Achse fein), welche die
beiden Geschaftsfiihrer Christoph Jenzer
und Edgar Stich als Gebrauchtmaschine
tibernehmen konnten, steht zum Retrofit
an.

Die S21 wird dabei nicht nur auf den
neuesten Stand gebracht, sondern auch
gleich nach den Anspriichen der Ingold
Tools AG nachgeriistet. So erhdlt die
Rundschleifmaschine eine zusatzliche In-
nenschleifspindel zum Innenrundschlei-
fen und die entsprechende Vorrichtung,
um den Reitstock in die Parkposition zu
schwenken.

Auch erhilt die S21 eine neue Spindel-
kilhlung mit eigenem Kreislauf, sowie
eine hydraulisch einschwenkbare Abricht-
vorrichtung. Damit alle Schleifmaschinen
die gleiche Aufnahme ha- wy.
ben, wird zusatzlich der E E
delstock von MK4 auf MK5
umgebaut. E -

Universal-Werkzeugspin-
www.studer.com
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Den Schleifbrand
zuverlassig verhindern

Das Tief-, aber auch das Verzahnungs-
und Flachschleifen sind oft gepragt durch
grofRe Kontaktflachen, hohe Zustellungen
und erheblichen Materialabtrag. Dabei
kommt es unter anderem darauf an, zu
hohe Temperaturen und damit Schleif-
brand zu vermeiden. Schleifscheiben, die
unter diesen Bedingungen -eingesetzt
werden, haben ein pordses Bindungssys-
tem mit hochdurchldssigem Kornabstand.
Flr die Quantum X-Schleifscheiben kom-
biniert Norton verschiedene Korn- und
Bindungstechnologien: »Vitrium3« fiir ex-

treme Kornhaltekrafte in einer pordsen
und doch hochfesten Bindungsstruktur,
»Vortex flr einen gleichmaRigen, hoch-
durchlassigen 3D-Kornabstand sowie das
Quantum-Keramikkorn fiir noch mehr
Schneidleistung. Diese Kombination er-
gibt Schleiflosungen, die optimal fiir Pro-
zesse mit hoher Warmeempfindlichkeit
und Beanspruchung ausgelegt sind. Po-
rositat durch Kornabstand und Porositat
der Bindung — damit beeinflussen Quan-
tum X-Schleifwerkzeuge den Schleifpro-
zess positiv: Die Poren unterstiitzen die
Zufiihrung des Kiihlschmiermittels in die
Schleifzone. Die dort entstehenden Spa-
ne oder Riickstande werden schnell und
zuverldssig abgefiihrt. Mit der Vortex*

Technologie ist Norton in der Lage, die
perfekte Kornform sowie die optimale 3D-
Verteilung von Schleifkérnern zu steuern.
Dadurch konnen extrem gleichmaRige
Kornabstande mit groRen Porenvolumi-
na und Durchlassigkeit zur Maximierung
der Kiihlschmier-Diffusion in der Schleif-
zone realisiert werden. Erganzt wird die
Vortex>-Technologie durch Vitriums. Die-
se extrem starke Bindung erlaubt mehr
Kuhlmittelzufuhr und Spanraum dank
kleinerer Bindungsbriicken. Dieses gerin-
gere Bindungsvolumen, bei sehr hohen
Kornhaltekraften, gewahrleistet ein Plus
an freiem Kornmaterial, wodurch ein
scharfer Schnitt mit mehr Materialabtrag
ermoglicht wird. Dariiber hinaus steht
deutlich weniger Bindungsflache in Kon-
takt mit dem Werkstiick. Dadurch sinken
die Temperaturen in der Kontaktzone, die
Schleifkrafte sind niedriger, und die Spin-
del wird weniger belastet. Das Ergebnis
sind ein besonders kiihler Schliff und eine
verbesserte Werkstiickqualitat. Zusatz-
lich hat Vitrium3 sehr hohe Kornhaltekraf-
te gegenuber herkomm-
lichen Bindungsformeln,
was zu stark verbesserter
Formhaltigkeit und Kan- 12

tenstabilitat fiihrt. [Eltr

www.saint-gobain-abrasives.com

Fir hochste Rundschleif-Prazision
In einer Aufspannung zum Teil

Dank der automatisch schwenk-
baren B-Achse lassen sich mit
der Universalschleifmaschine
»UGM3100NC¢ von Okamoto laut
Herstellerangaben Rund-, Plan-
und Innenschleifoperationen in
einer Aufspannung prizise, schnell
und wirtschaftlich durchfiihren.

Maximale Effizienz, stabiler Aufbau und
einfache Bedienbarkeit — die UGM3100NC
ist als Universaltalent auf hochst pro-
duktives Schleifen auch komplexer Teile
ausgelegt. Grundlage dafiir sind die drei
unterschiedlichen Spindeltypen, die au-
tomatische B-Achse sowie die einfache
Bedienung durch Dialogeingabesoftware.
Weitere Vorteile sind die Doppel V-Langs-
fihrungen. Sie nehmen die Schleifkrafte
wesentlich besser auf als herkdémmliche
V-Flachfiihrungen. Die vorgespannten,

Mit der »UGM3100NC« wird das Schleifen
komplexer Formen sehr einfach.

direkt angetriebenen Kugelumlaufspin-
deln sorgen zusammen mit beschichte-
ten Gleitfihrungen fiir einen ruhigen,
storungsfreien  Hochgeschwindigkeits-
betrieb. Schleifscheiben und Spindeln
werden mit AC-Servomotoren angetrie-
ben. Der Schleifkopf verfiigt iiber zwei
grolRe Schleifscheiben zum Rund- und
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Planschleifen sowie iiber eine Innen-
schleifspindel. Alle Komponenten sind
auf einer automatischen B-Achse mon-
tiert, die einen Schwenkwinkel von o bis
240 Grad ermoglicht. Das kleinste Einga-
beinkrement liegt bei 0,0001 Grad. Die
Spitzenweite betragt maximal 1000 mm,
die maximale Spitzenhéhe 150 mm. Die
UGM3100NC ist standardmaBig mit einer
stufenlosen Drehzahlregelung fiir die
Schleif- sowie die Werkstiickspindel aus-
geriistet. Uber den Touch-Screen der im-
plementierten Fanuc-Steuerung fiihrt das
zehnstufige Schleifprogramm den Opera-
tor sicher und unmissverstandlich schnell
durch alle Einstellungen
zum Schleifen und Abrich- E E
ten. Selbst das Schleifen
von komplexen Formen
ist dadurch sehr einfach.

www.okamoto-europe.de




Ein Spezialist fiir Schalwalzfraser
GCX Linear sorgt fur Produktivitat

Hohe Produktivitit und Flexibi-
litat bei der Herstellung von Ver-
zahnungen verspricht das Wilz-
schilverfahren. Zum Fertigen der
komplexen Werkzeuge hat Anca
die »GCX Linear« entwickelt.

Power Skiving — eine Kombination aus
Walzfrasen und -stoRen — ermdglicht,
qualitativ hochwertige Verzahnungen in
kurzer Zeit herzustellen. Das unterstiitzt
auch neue Entwicklungen bei Hybrid- und
Elektrofahrzeugen. So ist es kein Wun-
der das dieses Verfahren zunehmend an
Popularitdt gewinnt. Auf diese Entwick-
lung hat Anca mit der Schleifmaschine
GCX Linear reagiert. Die Fiinfachsen-
CNC-Schleifmaschine bietet eine spezi-
ell konzipierte Komplettlésung fir die
Herstellung und das Nachschleifen von
Schalwalzfrasern und Schneidradern.
Fiir eine hohe Prazision der Werkzeuge
ist das Abrichten des komplexen Schleif-
scheibenprofils von entscheidender Be-
deutung. Die GCX Linear ermdéglicht das
Abrichten im Prozess mit hoher Rundlauf-
genauigkeit. Daflr gibt es zwei Optio-
nen: Zum einen kann der Werkstiickstock
der Maschine mit 3000 U/min eine 200
mm grofRe Abrichtrolle aufnehmen und
zum anderen kann zusatzlich ein sekun-
darer motorisierter Abrichter verwendet
werden. Die integrierte Abrichtsoftware
sorgt dabei fiir hohe Flexibilitdt. Um den
Abrichtprozess zu kontrollieren, hat Anca
das »Acoustic Emission Monitoring Sys-
tem« entwickelt. Damit wird die Maschi-

Die »GCXcell Linear« bietet alle Funktionen und Merkmale der GCX Linear und verfiigt
zudem iiber einen Standard-Roboterlader fiir Werkzeugrohlinge und Schleifscheiben.

ne sozusagen um ein ,,Ohr“ erweitern, das
auf die Feinheiten des Scheibenabrich-
tens abgestimmt ist. Das System basiert
auf einem Algorithmus fiir liberwachtes
maschinelles Lernen und kann so trainiert
werden, dass es in der lauten Produktions-
umgebung den richtigen ,,Sound” fiir ein
perfektes Abrichten ausmacht. So werden
Profile mit einer Genauigkeit von weni-
gen Mikrometern innerhalb kiirzester
Zeit erreicht und die GréRenreduzierung
der Schleifscheibe minimiert. Die LinX-
Linearmotoren in Verbindung mit den
Glasmalstaben sorgen fiir eine hervorra-
gende Maschinenprazision. Da es sich um
kontaktlose Antriebe handelt, sind Ab-
weichungen durch Verschleil kein Thema
mehr. Zudem reduzieren sich dank der ho-

hen Achsgeschwindigkeit und Beschleu-
nigung die Zykluszeiten. Die Abdichtung
nach 1P67 verhindert das Eindringen von
Schleifabfall in den Motor und verlangert
so die Lebenszeit. Der hochgenaue Werk-
stiickstock sorgt zudem fiir eine verbes-
serte Indexpositionsgenauigkeit. Anca
hat zudem die GCX Linear mit der zum
Patent angemeldeten Bewegungstempe-
raturregelung (MTC) ausgestattet. In die
Firmware des Spindelmotors integriert

verwaltet und reguliert .1
der intelligente Rege- E E
lungsalgorithmus  aktiv

| r

die Temperatur der moto-
risierten Spindeln.

PRETLFRAMEN-

FILTOWER

HallenlGftungssystem
zur Erfassung und Filtration
von Staub, Rauch und Olnebel

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

e [

CLEAN THE AIR

PLANT A TREE
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Dreh-Frasteile extrem flink prufen
Messtaster fuir kurze Messzeiten

Tries in Ehingen vertritt die Philosophie, Fertigung und Montage selbst zu steuern, um kompromisslose Qua-
litat liefern zu kénnen. Zumal Hydraulikkomponenten oft sehr komplex geformt sind und eine hohe Prizision
in der Herstellung erfordern. So spielen denn auch Messsysteme von Blum-Novotest — unter anderem als Basis
fiir die mannlose Fris- und Drehfertigung — in der bestens ausgestatteten CNC-Fertigung eine zentrale Rolle.

Komponenten, wie die von Tries ent-
wickelten, hochkomplexen Ventile und
Steuerblocke, stellen hochste Anspri-
che an die Bearbeitungsgenauigkeit der
etwa 30 Werkzeugmaschinen in Ehingen.
»Die Maschinen werden zunehmend
komplexer und teurer, da wird es immer
wichtiger, sie moglichst durchgehend
produzieren zu lassenc, erlautert Matthi-
as Bachhofer, Technischer Produktions-
leiter bei Tries. »Eine mannarme oder gar
mannlose Fertigung macht aber nur Sinn,
wenn die Teile laufend tiberpriift und kri-
tische MaRe gemessen werden.« Deshalb
wurde eine wachsende Anzahl an Maschi-
nen mit Messsystemen ausgeriistet, die
im Prozess messen und gegebenenfalls
eine Bearbeitung abbrechen oder Para-
meter korrigieren konnen.

Bereits seit mehreren Jahren vertraut
Tries auf die Produkte von Blum-Novo-
test. Vor allem auf den Drehmaschinen
kommen Messtaster zum Vermessen der
Werkstiicke zum Einsatz, auf Frasma-
schinen neben Messtastern auch Laser-
messsysteme oder Tastkopfe zur Werk-
zeugmessung und -Uberwachung. Eine
typische, automatisierte Maschine fir
die mannlose Bearbeitung kleiner, kom-

plexer Teile ist die \DMG Mori Sprint 65c.
Sie ist mit einem Stangenlader fiir 3-Me-
ter-Stangenmaterial ausgeriistet und
wird zur Fertigung von Ventilgehdusen
genutzt. Der hier eingesetzte Blum-Mes-
staster ist ein »TC54-10 T«. Es handelt sich
um eine spezielle Variante fiir den Einsatz
in Drehmaschinen, die besonders robust
und fiir die extremen Geschwindigkei-
ten und Bedingungen in Drehmaschinen
ausgelegt ist. Dank der mit 2000 mm pro
Minute sehr hohen Antastgeschwindig-
keit werden kiirzeste Messzeiten und ein
hoher Durchsatz realisiert.

Zuverlidssige Maflermittlung

Fiir groBere Bauteile betreibt Tries eine
»)DMG Mori CTX beta 1250 TC 4A«. Bei der
Werkstiickmessung setzt Tries hier auf
den Funkmesstaster »TC60¢ von Blum.
Dieser eignet sich aufgrund der einge-
setzten BRC-Funktechnologie ideal fiir
das kombinierte Dreh-Fraszentrum, da
er trotz fehlender Sichtverbindung die
Signale zuverldssig vom Messtaster zum
Empfanger ubertragt. Zudem ist er fir
hochste Messgeschwindigkeiten von bis

Der Messtaster »TC54-10 T« von Blum ist eine spezielle Variante fiir die rauen Bedingun-
gen in Drehmaschinen.
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zu 3000 mm pro Minute und raueste Be-
dingungen ausgelegt.

Auf den Maschinen sind Standard-Mess-
zyklen vorinstalliert. Blum bietet alterna-
tiv eine erweiterte Sammlung an Mess-
zyklen an, deren Funktionalitat weit tGber
die der eingebauten Standardprogramme
hinausgeht. Die Quickstart-Zyklen erlau-
ben beispielsweise Messungen an beiden
Spindeln der Maschinen, was sonst nicht
moglich ware.

Die Messaufgaben der Tastsysteme sind
vielfaltig, so wird vor der Bearbeitung
automatisch der Werkstlick-Nullpunkt
bestimmt und an die Maschine tibertra-
gen. Ob ganze Ventilblocke oder kleine
Ventilhiilsen —nach der Fertigung werden
an nahezu allen Bauteilen regelmaRig be-
stimmte Male Uberpriift, um die gleich-
bleibende Qualitat zu gewahrleisten.

Mit LaserControl-Messsystemen von
Blum sind groRtenteils die Frasmaschi-
nen bei Tries ausgestattet. Beim Fertigen
sind die Lasermessgerate unverzichtbar,
nach jeder Bearbeitung wird das Werk-
zeug gemessen, um eventuellen Werk-
zeugbruch zu entdecken. Erganzt wird
das Portfolio verschiedener Messtaster
und Lasermesssysteme durch zwei Werk-
zeug-Messtaster »Z-Nanos, die an einem
Matec-Bearbeitungszentrum mit zwei Ar-
beitstischen eingesetzt werden. So kann
an einem Arbeitstisch bearbeitet werden,
wahrend auf der anderen Seite auf- und
abgespannt wird.

Aufgrund der guten Erfahrungen mit
der Fertigungsmesstechnik von Blum hat
Tries beschlossen, auf Neumaschinen nur
noch Messsysteme von Blum-Novotest
einzusetzen. »SchlieBlich ermoglichen
uns Messungen mit Blum-Produkten eine
signifikante Zeiteinsparung. Das Messen
ist in der Bearbeitung integriert und lauft
ohne Eingriffe von auBenc, unterstreicht
Matthias Bachhofer. »Das
bringt nicht nur Qualitats-
vorteile, sondern macht
die Fertigung auch sehr
viel produktiver.«

www.blum-novotest.com



Werkzeugvoreinstellen
mit hochster Prazision

Alupress fertigt Aluminiumwerk-
stiicke in der Grof3serie pm-genau.
Damit das funktioniert, sind hoch-
priazise Werkzeuge gefragt. Wenn
diese Werkzeuge eingestellt wer-
den miissen, setzt Alupress auf das
neue Einstellgeridt >Uniset-P< von
Mapal.

Hochste Prazision ist bei Alupress in vie-
len Bereichen gefragt. Es miissen zum Teil
Bohrungen in der GroRserie innerhalb ei-
ner Toleranz von 5 pm gefertigt und Ober-
flichenrauheiten von Rz = 2 pm erreicht
werden. Bei einer Flanschbearbeitung
wurde mit einem Werkzeug mit fest ge-

Der Zyklus fiir das Einstellen der Werkzeuge kann voreingestellt und gespeichert wer-

native. Fiindig wurde man bei Mapal, de-
ren Voreinstellgerat >Uniset-P« liberzeug-
te. In den Saulen des Einstellgerats, das
in Portalweise aufgebaut ist, sind eine
Messkamera sowie eine Gegenlichtquelle
zum optischen Vermessen von Werkzeu-
gen untergebracht. Das Einstellgerat fir
Alupress ist mit einer zusatzlichen Tra-
verse im Portal ausgestattet. An dieser
Traverse ist sowohl eine zweite Kamera
angebracht, um Drehmittenmessungen
und Schneideninspektionen durchfiihren
zu konnen, als auch ein axialer Messtas-
ter, um Planlaufe taktil pm-genau mit
Schneidenberiihrung vermessen und ein-
stellen zu kénnen. Doch das ist nicht der
einzige Vorteil, den das Uniset-P bietet.

den. Bediener werden Schritt fiir Schritt durch das Einstellprogramm gefiihrt.

I6teten Schneiden nicht die gewiinschte
Oberflache erreicht. Deshalb stieg man
auf einen Fraser mit einstellbaren PKD-
Schneiden um.Um pm-genau zu fertigen,
muss allerdings jede Schneide des Frasers
pm-genau auf den Planlauf eingestellt
werden. Und hier lag lange eine Heraus-
forderung fiir Alupress. Man hatte nur
ein optisches Einstellgerat im Einsatz. Ein
taktiles Messen mit Schneidenberiihrung
war aber in diesem Fall unumganglich,
um in den geforderten Toleranzen zu fer-
tigen. Die letzte Genauigkeit musste di-
rekt in der Maschine eingestellt werden.
Und das war aufwendig, fehleranfallig
und zeitraubend. Aus diesem Grund war
Alupress auf der Suche nach einer Alter-

Der Zyklus fiir das Einstellen der Werkzeu-
ge kann voreingestellt und gespeichert
werden. Das heiRRt, der Bediener wahlt
sein einzustellendes Werkzeug am Moni-
tor aus und bekommt Schritt fiir Schritt
erklart, welche Werte er einstellen muss.
Diese Werte werden einmalig fir jedes
Werkzeug festgelegt, das entsprechende
Messprogramm wird erstellt und gespei-
chert. Das erhoht die Prozesssicherheit,
denn nur wenn die Werk-

zeuge korrekt eingestellt E E
sind, werden die geforder-

ten Toleranzen bei der Be-
arbeitung erreicht. E

www.mapal.com

[
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Technik zum Abheben

Welt der Fertigung —
mehr muss man nicht lesen
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Nur wenige Schritte zur Tomografie
Einstellparameter rasch ermittelt

Mit dem Software-Modul
»WinWerth Tomoassist:«
von Werth wird die Bedie-
nung von TomoScope- und
Tomocheck-Geraten weiter
vereinfacht.

Tomoassist ermoglicht die
automatische Ermittlung der
optimalen CT-Einstellparame-
ter in Abhdngigkeit von der
jeweiligen Messaufgabe. Roh-
renleistung, Spannung, Vor-
filter und Belichtungszeit so-
wie Anzahl der Projektionen
werden vorgeschlagen. Dabei
beriicksichtigt das Verfahren
sowohl Werkstiickeigenschaf-
ten wie Geometrie, Lage und
Werkstoff als auch die not-
wendige  Strukturauflésung
in Abhangigkeit von den kri-
tischsten PriifmaRen. Bei Vor-
gabe der Streuung werden

Vakuumstandfufd
fiir Messarme

Witte hat eine neue Genera-
tion ihres VakuumstandfuRRes
fir den flexiblen Messarmein-
satzim Portfolio. Das universell
anwendbare System sichert
Messarmen nahezu aller Fab-
rikate auf Knopfdruck selbst
unter schwierigen Einsatzbe-
dingungen schnellen und fes-
ten Stand. Eine akkubetriebe-
ne Miniaturpumpe erzeugt in
Sekundenschnelle ein Vakuum,
mit dem sich der Teller des
StandfuBes auf dem Unter-
grund ansaugt. Die spezielle
Saugerdichtung erlaubt dabei
das Fixieren auf gewdlbten
Oberflachen. Da die Vakuum-
pumpe sowie samtliche Signal-
einrichtungen, Funktions- und
Kontrolleinrichtungen bereits
in der kompakten Konstrukti-
on integriert sind, bendtigt das
System keine Zusatzaggrega-
te. Den VakuumstandfuRR hat
Witte mit einem verbesserten
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die Parameter automatisch so
eingestellt, dass die minima-
le Messzeit erzielt wird. Eine
Schatzung der Messzeit wird
ausgegeben. Bei Vorgabe der

Druckschalter sowie einer digi-
talen Unterdruckanzeige aus-
gestattet. AuRerdem besitzt
er eine Akku-Ladezustands-
anzeige mit Leuchtdioden so-
wie eine zusatzliche zweite
Dichtung fiir den Einsatz auf
unebenen Flachen. Sie unter-
stltzt den fes-

ten Halt des El’F—.E
auf  Freiform-

flachen. E

FuBes  selbst
www.witte-barskamp.de

Welt der Fertigung | Ausgabe 04.2020

Messzeit wird automatisch
die Streuung optimiert und
der zu erwartende Wert aus-
gegeben. Auf diese Weise las-
sen sich aufwendige und teu-

Messmikroskop
MM1 noch besser

Das Garant Messmikroskop
»MMi« wurde im Vergleich zum
Vorgangermodell rundum ver-
bessert. Bei der Variante mit
Motorzoom-Objektiv ist das
Bildfeld fiinf Mal, bei jener mit
Festoptik zehn Mal groRer. Im
Stitching-Modus, also wenn
mehrere Bilder zu einem Ge-
samtbild verknlipft werden,
entsteht dadurch ein entspre-
chend groRes Messfeld. Dieses
erlaubt es, selbst ausladende
Bauteile schnell und genau zu

re Testmessungen vermeiden.
Erfahrene Bediener konnen
WinWerth Tomoassist auch
nutzen, um bei verdnderten
Randbedingungen gezielt ein-
zelne Parameter anzupassen.
So lasst sich fiir die vorgege-
bene Strukturauflosung die
Rohrenleistung maximieren.
Eine Optimierung von Span-
nung und Vorfilter sorgt fir
hohen Kontrast und geringes
Rauschen. Beides ermoglicht
entweder eine Erhohung der
Reproduzierbarkeit oder eine
Reduzierung der Messzeit.
Durch Optimieren von Be-

lichtungszeit
und Anzahl der _E 'E
Drehschritte 1

wird die Mess-

zeit reduziert. E?- .

vermessen. Der Stitching-Mo-
dus wurde um die Funktionali-
tat »Kontur verfolgen« erginzt.
Bei Messtischen mit CNC-Steu-
erung ist das System dadurch
in der Lage, selbst bei véllig un-
bekannten Bauteilen Konturen
Schritt fur Schritt aufzuzeich-
nen.Auf diese Weise ist es mog-
lich, die CNC-Steuerung noch
effektiver fuir Einzelmessungen
groBerer Bauteile sowie fiir
das Einlernen neuer Messpro-
gramme zu nutzen. Dank einer
Lernfunktion werden Konturen
auch bei schwierigen Licht-
verhdltnissen zuverldssig er-
kannt. Das Messmikroskop ist
wahlweise mit Festoptik, Ras-
ter- oder Motorzoom erhiltlich
und standardmaRig mit einem
manuell verstellbaren Mess-
tisch ausgestattet. Optional
kann ein CNC- .
Messtisch  und _E .IE
ein taktiler Tas- "
[=]

ter erworben
www.hoffmann-group.com

werden.



Bemerkenswertes Messmikroskop
Messaufgaben schnell erledigen

Mit dem Messmikroskop
'WM 1 300 CNC¢ hat Dr.
Heinrich Schneider Mess-
technik eine passgenaue
Losung fiir viele Messauf-
gaben im Portfolio.

Mit einem Messbereich von
300 x 200 x 200 mm (Lx B x H)

spielt das WM 1300 CNC seine
Starken insbesondere bei Mes-
sungen von Stanzteilen, Kunst-
stoffteilen, Gummiteilen, Fras-
teilen, Werkzeugen, Profilen
oder Platinen aus.Zu den High-
lights des Messmikroskops

gehoren die kameragestitzte
Messdatenerfassung

sowie

die schnelle Handhabung bei
hochster Messprazision. Her-
vorzuheben ist die exakte Kan-
tendetektion im Durch- und
Auflicht mithilfe intelligenter
Bildverarbeitungsalgorith-
men. Neben den Messsoft-
warepaketen »>Saphir smart:
und »Saphir expert« wird das
Messmikroskop mit einer drei-
achsen-CNC-Steuerung, hoch-
auflésender ~ CCD-Matrixka-
mera, 1,5-facher VergroRerung,
Sektoren-Auflichtbeleuchtung
durch Diodenringlicht und
Diodenlaser als Positionierhil-
fe ausgeliefert. Komplettiert
wird das Paket vom Prazisi-
onsmesstisch in X und Y, 23
ZolI-TFT-Flachbildschirm  so-
wie Joystick mit Trackball zur
Achsbewegung mit Schnell/
Langsam-Umschaltung.  Auf
Wunsch ist zudem das moto-

rische Zoomobjektiv inklusive
koaxialer Auflichtbeleuchtung
lieferbar. Zudem gibt es Aus-
richtwinkel zum schnellen und
prazisen Vorausrichten von
Werkstiicken. Die Zustellung
erfolgt hier manuell in der
Diagonalen. Speziell fiir eine
Montage in der unteren lin-
ken Ecke des Messtisches ist
ein Referenzwinkel lieferbar.
Durch die integrierten Magne-
te kann die transparente Acryl-
Grundplatte in eine prazise
und wiederholgenaue Position
einrasten, wodurch schnelles
und besonders einfaches Be-
und Entladen

der Palette auf EFE

dem Messtisch

problemlos
moglich ist. E

i
-

www.dr-schneider.de
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C- und Zeichnungsteile beschaffen
Bestellsystem der innovativen Art

Der Verbindungstechnik-Spezialist Otto Roth bietet Handwerks- und Industrieunternehmen innovative Lésun-
gen fiir ein effizientes C-Teile-Management: Etwa ein besonders schnelles behilterunabhingiges Bestellsystem,
das auf ablosbaren Etiketten und mobilen Scannern aufbaut. Auch individuelle und hochwertige Zeichnungs-
teile liefert das Unternehmen auf Wunsch im Rahmen verschiedener Kanban-Modelle - sorgfiltig verpackt und
damit sicher vor Beschadigungen.

Das Produktportfolio von
Otto Roth umfasst mehr als
100.000 verschiedene Artikel
— darunter Schrauben und Zu-
behor, Fittings, Flansche und
Dubel, aber auch hochprazise

Sonder- und Zeichnungsteile.

Das macht den Handler seit
vielen Jahren zum kompeten-
ten Partner fiir samtliche Bran-

chen in Industrie und Hand-
werk. Zu den Starken von Otto
Roth gehért auch ein umfang-
reiches C-Teile-Management,
das die Beschaffungsablaufe
verbessert und auf individuel-
le Anforderungen abgestimmt
ist.

Fiir unterschiedliche Bedar-
fe hat das Unternehmen ver-

|

]

£l 1)

schiedene  Kanban-Modelle
im Portfolio. Die behalterba-
sierten Losungen helfen An-
wendern dabei, ihre Lagerbe-
stande deutlich zu reduzieren.
Dadurch sinkt die Kapitalbin-
dung, und die Flexibilitat bei
gednderten Bedarfsmengen
steigt. Kunden, die nur wenig
Platz in ihrem Lager haben
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Zum Portfolio von Otto Roth gehort ein umfangreiches C-Teile-Management, das die Beschaf-

fungsablaufe verbessert und auf individuelle Kundenanforderungen abgestimmt ist.
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oder nur in unregelmaligen
Abstanden C-Teile bendtigen,
profitieren beispielsweise vom
Ein-Behdlter-Kanban-System
mit zweigeteilten Behiltern.
Wird der Reservebestand im
hinteren Teil des Behalters
angebrochen, kann der Kunde
gleichzeitig eine Bestellung an
Otto Roth iibermitteln. Bis die
neue Ware eintrifft, bedienen
sich die Mitarbeiter einfach
aus der Reserve.

Rollierendes System

Fiir einen gleichmaRigen C-
Teile-Bedarf eignet sich das
rollierende Zwei- oder Mehr-
Behalter-Kanban-System. Bei
diesem Verfahren sind immer
einer oder mehrere volle Be-
halter im Lager des Anwen-
ders vorratig, wahrend ein lee-
rer Behalter bei Otto Roth mit
der gleichen Ware nachgefiillt
wird.

Otto Roth bietet seinen Kun-
den zudem ein innovatives
behalterunabhdngiges Kan-
ban-Konzept. Dieses basiert
auf ablosbaren Etiketten, die
nicht fest mit dem Ladungs-
trager verbunden sind. Die
neutralen Behdlter werden
von Otto Roth befiillt, etiket-
tiert und angeliefert. Sind die
Teile aufgebraucht, scannt der
Benutzer das Etikett mithilfe
der Otto Roth Kanban-App mit
seinem Smartphone.

Bequeme Bestellung

Die App ermoglicht es, die
gescannten Daten zu erfassen
und zu bearbeiten sowie so-
fort eine erneute Bestellung



zu Ubermitteln. Diese wird
umgehend bereitgestellt, der
Abtransport der leeren Behal-
ter ohne Etiketten erfolgt zu
einem spateren Zeitpunkt. Im
Vergleich zum herkdmmlichen
Kanban sparen Kunden damit
fiinf bis sechs Werktage Zeit
und sind flexibler bei schwan-
kendem Bedarf.
Bestellmengen lassen sich
jederzeit einfach andern und
den aktuellen Vorstellungen
und Wiinschen anpassen. Ge-
eignete Industrie-Smartpho-
nes liefert Otto Roth seinen
Kunden auf Wunsch mit.

Bedarfsgerecht

Fir eine optimale Lieferung
und Zwischenlagerung der
C-Teile bietet Otto Roth un-
terschiedliche Kanban-Regale
und Behaltertypen - ange-
passt an den jeweiligen Bedarf
und die spezifischen Umge-
bungsbedingungen.Das Ange-
bot des Spezialisten umfasst
zum Beispiel fest stehende
Regale in unterschiedlichen
GroRen und Anordnungen.
Noch flexibler sind Anwender
mit mobilen Kanban-Rollwa-
gen fiir Montageplatze. Darii-
ber hinaus haben Kunden die

Beim neuen Kanban-Konzept von Ott

Behilter mit der Otto Roth-Kanban-App und iibermittelt dadurch sofort eine Bestellung.

Wahl zwischen unterschiedli-
chen Behalter-Typen — je nach
GrofRe und Gewicht der be-
notigten C-Teile. Auf Wunsch
bietet Otto Roth auch eine
Vollservice-Betreuung an, bei
der der Lieferant die komplette
Abwicklung bis hin zur Befiil-
lung der Regale am Montage-
platz Gbernimmt.

Die C-Teile-Versorgung ist
bei Otto Roth nicht nur auf

das umfangreiche Standard-
sortiment beschrankt, sondern
umfasst auch individuelle
Zeichnungsteile. Der Spezialist
priift dafiir eingereichte Zeich-
nungen auf ihre technische
und wirtschaftliche Machbar-
keit und wahlt gemeinsam
mit dem Kunden die optima-
le Fertigungstechnologie. Auf
Wunsch ibernimmt Otto Roth
die komplette Beschaffung der

Fittings, Rohrbogen, Rohrkupplungen oder Dichtungsmaterial.

Teile inklusive Lieferanten-
auswahl, Lagerhaltung und
Transport direkt zum Werk des
Kunden.

Sicherer Transport

Alle Sonderteile und selbst
sensible und aufwandige
Zeichnungsteile liefert Otto
Roth bei Bedarf auch im Rah-
men eines Kanban-Modells:
Eine spezielle, sorgfaltige Ver-
packung schitzt die empfind-
lichen Komponenten zuver-
lassig beim Transport, damit
diese unbeschadigt und ein-
satzbereit beim Kunden an-
kommen.

Zudem betreibt das Unter-
nehmen einen eigenen Ferti-
gungsstandort. Dort stellen
erfahrene und kompetente
Mitarbeiter auf einem moder-
nen Maschinenpark hochpra-
zise, rotationssymmetrische
Drehteile fiir verschiedene
Branchen her. Die Einzelteile
werden selbstverstandlich bei
Bedarfin der eigenen Montage
zu kompletten, [T
mehrteiligen El’ir'r-':E
Baugruppen =

zusammenge-
flugt. E

www.ottoroth.de
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Handhabung auf ergonomische Art
Riickenschonender Schlauchheber

Schon seit 1986 gehoren Kindertextilien zum Sortiment von dm-drogerie markt. Fiir die piinktliche Lieferung
in die einzelnen dm-Maérkte sorgt unter anderem das Textil-Verteilzentrum in Karlsruhe. Der stetig wachsen-
de Durchsatz erforderte eine Umgestaltung der Halle inklusive des Verladebereiches. Der Vakuum-Spezialist
Schmalz entwickelte ein ergonomisches und effizientes Gesamtkonzept, das den gestiegenen Anforderungen

von dm gerecht wird.

In den Regalen der dm-Markte sind nicht
nur Shampoos, Zahnbiirsten und Deos zu
finden. Vielmehr umfasst das umfangrei-
che dm-Sortiment auch Produkte aus den
Bereichen Gesundheit, Erndhrung, Foto
sowie Baby- und Kinderkleidung. Beliefert
werden die dm-Markte — heute sind es
mehr als 3600 Filialen in 13 europdischen
Landern — aus verschiedenen Verteilzent-
ren. Dort stellen die Mitarbeiter die einge-
hende Ware fiir die einzelnen dm-Markte
zusammen und sorgen so dafiir, dass das
breite Angebot von mehr als 12500 Pro-
dukten immer fiir die Kunden verfiigbar
ist.

Im Textil-Verteilzentrum in Karlsruhe
sind derzeit rund 160 Mitarbeiter beschaf-

o
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tigt. Auf einer Flache von knapp 11000
Quadratmetern erfolgt die Distribution
von Kindertextilien, Bad-Accessoires und
Kulturtaschen fiir alle deutschen Markte
sowie fiir ausgewihlte dm-Markte in Os-
terreich, Kroatien und Slowenien. Pro Jahr
werden hier rund 480 000 Pakete in vier
GroRen und mit einem Gewicht von bis zu
30 Kilogramm gepackt und ausgeliefert.

Problem gelost

»Anfangs verlieRen etwa 8oo Pakete pro
Tag unser Lager, mittlerweile sind es im
Schnitt 1850 Sendungenc, berichtet Alex-
ander Fiedler, Leiter der Abteilung Textil-

logistik in Karlsruhe. Ein enormer Anstieg,
dem das urspriingliche Hallenlayout nicht
mehr gerecht werden konnte. »Fiir das
Verladen der grofRen Kartonagen nutz-
ten wir von Anfang an den Vakuumheber
»JumboFlex 35¢ von Schmalz in Kombina-
tion mit einem Saulenschwenkkran«, er-
innert sich der Logistiker. Doch nach dem
Umbau des Verladebereichs war das vor-
handene System nicht mehr optimal auf
das neue Layout ausgelegt: Die Linge des
Saulenschwenkkrans reichte nicht mehr
fir die neugestaltete Verpackungslinie
und die Stapelhohe war mit dem univer-
sellen Vakuumheber systembedingt be-
grenzt. Diese Herausforderungen sollten
durch ein neues System gelost werden.

i

Der zunehmende Durchsatz im Textil-Verteilzentrum von dm erforderte ein neues Hallenlayout. Schmalz entwickelte dafiir ein
Gesamtkonzept, das den logistischen und ergonomischen Anforderungen gerecht wird. Herzstiick ist der JumboFlex High-Stack.



Der JumboFlex High-Stack erlaubt es Anwendern, Pakete in aufrechter Kérperhaltung aufzunehmen. Damit kann auch die zweite
Rollenbahn problemlos in ergonomischer Haltung entladen werden.

Ziel war es, einerseits Prozesse zu opti-
mieren und andererseits den Mitarbei-
tern das Arbeiten weiter zu erleichtern.
Das Ladevolumen der LKW sollte noch
besser genutzt, die Transportkosten mi-
nimiert und die CO2-Bilanz weiter verbes-
sert werden.

Zudem wies die bisherige Kombination
ergonomische Schwachpunkte bei der
Nutzung durch die Lageristen auf. Statt
auf Paletten wurden Pakete auf Rollwa-
gen verladen. Dies wirkte sich negativ auf
den Arbeitsablauf aus, wie der Logistiklei-
ter beschreibt: »Die Mitarbeiter mussten
quasi in die Rollwagen steigen, um die Pa-
kete in den hinteren Reihen zu erreichen.«

Riickenschonend

Auf der Suche nach einer ergonomi-
schen und gleichzeitig effizienten Losung
zogen die Logistikplaner zundchst auch
teil- und vollautomatisierte Lésungen
in Erwagung. »Diese waren weder wirt-
schaftlich noch praktikabel, weil wir zum
Beispiel stets verschiedene Kartontypen
verladen missen«, erklart Fiedler und
erganzt: »Eine manuelle Handhabungslo-
sung gibt uns hier die notige Flexibilitat
und ist zudem giinstiger und schneller
realisierbar.« Mit der logistischen Ziel-
setzung sowie dem Anspruch, dass die
Lésung von den Mitarbeitern ganzlich ak-
zeptiert werden muss, gingen die Verant-
wortlichen des Handelsunternehmens
erneut auf die J. Schmalz GmbH zu. Der

Kontakt zu dem Vakuum-Experten be-
steht schon seit mehreren Jahren, sodass
die Karlsruher auch diesmal auf die kon-
struktive und l6sungsorientierte Zusam-
menarbeit vertrauten.

Auf die Frage, wie sich der Transpor-
traum auch nach oben hin maximal nut-
zen lasst, hatte Schmalz eine eindeutige
Antwort: Der JumboFlex High-Stack ist
speziell fiir Handhabungsaufgaben (iber

Kopf entwickelt worden. Gleichzeitig
kdnnen Lasten aus Bodennahe, beispiels-
weise die unterste Lage auf den Paletten,
mit dem Schlauchheber riickenschonend
aufgenommen werden.

»In  unserem Entwurf kombinierten
wir den JumboFlex High-Stack mit einer
leichtgangigen Krananlage«, erlautert Mi-
chael Schlaich, Leiter Geschaftsentwick-
lungsprozess Handhabung bei Schmalz.

-

Der JumboFlex High-Stack erméglicht die optimale Nutzung des Laderaums. Die End-
los-Dreheinheit verhindert ein Verdrehen des Schlauches.
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Dank des langen Bedienbiligels ist von der unteren bis zur obersten Lage jeder Ablageplatz auf der Palette in ergonomischer Hal-
tung erreichbar.

Die notwendige Flexibilitdt erreicht das
Konzept durch einen verstellbaren Vaku-
um-Greifer — so kénnen die verschiede-
nen KartongrofRen problemlos gegriffen
werden. Mehr Komfort und damit einen
wichtigen Beitrag zur Akzeptanz der Sys-
teml6sung durch die Mitarbeiter im Ver-
teilzentrum erreicht Schmalz durch eine
Schallddmmbox, die den Schalldruck-
pegel des Vakuumerzeugers reduziert.
Zudem ist der Vakuumheber mit einer
Funkfernsteuerung ausgestattet, mit der
die Nutzer den Vakuum-Erzeuger in Ar-
beitspausen direkt am Bedienelement
aus- und wieder einschalten kénnen.
»Das reduziert den Gerauschpegel zu-
satzlich und spart zudem Energiex, ver-
deutlicht Schlaich. Das aufeinander ab-
gestimmte Gesamtkonzept Uberzeugte

nicht nur die Entscheider. »Wir bezogen
die Mitarbeiter vor Ort friihzeitig mit ein
und konnten in einem Feldtest die Funkti-
onalitat des JumboFlex High-Stack erpro-
ben«, erklart Alexander Fiedler.

Bessere Zuginglichkeit

Heute kommen die Kartonagen auf drei
parallelen Rollenbahnen in den Verlade-
bereich. »Dieses Layout ist moglich, weil
auch die mittlere Bahn mit der neuen
Hebehilfe ohne Verrenkungen erreichbar
ist«, erganzt der Logistikleiter. Die Mitar-
beiter stehen auf einem circa 40 Zentime-
ter hohen Podest, was die Zuganglichkeit
im Vergleich zu frither verbessert. Sie sta-
peln die Pakete mithilfe des JumboFlex

Die Mitarbeiter stehen auf einem circa 40 Zentimeter hohen Podest, was die Zugang-

lichkeit verbessert.
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High-Stack auf Paletten bis zu einer Hohe
von 215 Zentimetern.

»Dank des langen, drehgelagerten Be-
dienbligels ist von der unteren bis zur
obersten Lage jeder Ablageplatz auf der
Palette in ergonomischer Haltung er-
reichbar«, betont Schlaich. Die Endlos-
Dreheinheit verschafft viel Bewegungs-
freiheit und verhindert ein Verdrehen des
Schlauches. So kann das Gerat flexibel
aus allen Richtungen bedient werden.
Um ein vorzeitiges Herabfallen der Waren
auszuschlieBen, kann der Anwender die-
se nur im abgesenkten Zustand abldsen.
Erst wenn der Nutzer den Taster fiir das
Absenken der Last komplett durchdriickt,
lasst sich ein zweiter Hebel betatigen, der
das Vakuum aufhebt. AuBerdem erfolgt
die Belliftung des Greifers so schnell, dass
kein zusatzlicher Kraftaufwand zum L6-
sen des Schlauchhebers benétigt wird.

»Seit November 2018 ist die neue Losung
nun in Betrieb und hat unsere Erwartun-
gen voll und ganz erfiillt«, restimiert Ale-
xander Fiedler. Aufgrund der erhohten
Stapelhohe kann das Ladevolumen der
LKW deutlich besser genutzt und damit
die Anzahl der taglichen Transportfahrten
reduziert werden.

Das Feedback der Mitarbeiter fallt eben-
so positiv aus: »Sie nehmen die Hebehil-
fen sehr gut an und loben
die Leichtgangigkeit des E E
seine Eindriicke aus dem .
Versandbereich weiter. E

Kransystemsx, gibt Fiedler
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Werkzeugbauers 1A-Problemloser
Via Jetsleeve Filigranes meistern

Der Jetsleeve von Diebold ist fiir den Werkzeugbau ein echter Gewinn. Ist es damit doch méglich, kritische,
weil tiefe und filigrane Geometrien problemlos aus dem Material herauszufrisen. Kein Wunder, dass das Un-
ternehmen Formenbau Staiger GmbH schon seit 2014 auf diesen Geniestreich setzt.

Wer Werkzeuge hochster Anspruchs-
klasse fertigt, darf sich — um dieses Ziel
zu erreichen — nur mit entsprechend
hochwertigen Werkzeugen, Maschinen,
Spannmitteln und entsprechend niitzli-
chenTools umgeben. Nach dieser Maxime
ist von jeher das 1987 gegriindete, 30 Mit-
arbeiter starke Unternehmen Formenbau
Staiger GmbH verfahren, das mittlerweile
in einen hochmodernen, vollklimatisier-
ten Neubau umgezogen ist. Hier gibt sich
das Who is Who der Werkzeugmaschi-
nenindustrie ein Stelldichein.

So wurde beispielsweise im Jahre 2019
eine HSC MPmn-Fiinfachsmaschine von
Exeron in Betrieb genommen, die mit Ver-
fahrwegen von 8oox760x540 Millimeter
in der X-, Y- und Z-Achse aufwartet. Die 15
Tonnen wiegende Maschine ist problem-
los in der Lage, Werkstiicke mit einem Ge-
wicht von bis zu 350 Kilogramm fiinfach-
sig zu bearbeiten. Mit einem Eilgang von
100 Meter pro Minute sind neue Positio-
nen,an denen zerspant werden soll, rasch
erreicht. Méglich machen dieses Tempo
Linearantriebe, die zusammen mit dem
hocheffektiven Maschinentemperierma-

]

Anders als friiher ist die neue Jetsleeve-Generation nicht mehr mit einer Alu-Hiilse be-
stiickt, die vor dem Schrumpfen abgeschraubt werden musste. Der Schrumpfvorgang

geht dadurch deutlich schneller vonstatten.

nagement fiir eine Wiederholgenauigkeit
von + 5 Mikrometer sorgen.

Damit diese Genauigkeit an der Schnei-
de beziehungsweise der zu frasenden
Geometrie ankommt, wurden fiir diese
Maschine 9o Schrumpfspannfutter mit

Das Fiinfachs-BAZ »HSC MP11< von Exeron ist seit 2019 bei Staiger in Betrieb. Um seine
Prazision voll auszureizen, hat das Unternehmen dafiir 9o Schrumpffutter mit »Jetslee-
ve 2.0« von Diebold angeschafft.
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integriertem Jetsleeve 2.0 von Diebold er-
worben. Diese Entscheidung kommt nicht
von ungefahr, schlieBlich wird der Jetslee-
ve bereits seit 2014 von Firma Staiger mit
herausragendem Erfolg eingesetzt. Insge-
samt sind bei diesem Unternehmen rund
250 Schrumpfspannfutter mit Jetsleeve-
Technik zur vollsten Zufriedenheit im Ein-
satz.

Hochste Prazision

Die Schrumpffutter von Diebold werden
mit einem Rundlauf von o,5 bis 1,5 Mikro-
meter produziert. Der Durchmesser der
Aufnahme besitzt eine Toleranz von zwei
Mikrometer. Das sind Spitzenwerte, die
garantieren, dass die vom Unternehmen
Staiger genutzten, winzigen Fraser mit
Durchmessern bis zu 0,1 Millimeter prazi-
se ihre Aufgabe erledigen konnen.

Ganz wesentlich ist zudem, dass es zum
Betrieb des Jetsleeve 2.0 nicht nétig ist,
die Maschine mit einer Vorrichtung ir-
gendwelcher Art auszuriisten. Der Jets-
leeve 2.0 ist ein Schrumpffutter mit inte-
grierter Jetsleeve-Funktion und wird wie
jedes andere Prazisionswerkzeug in das
Werkzeugmagazin eingesetzt, von wo es



von der integrierten Wechselvorrichtung
automatisch in die Arbeitsspindel einge-
wechselt werden kann.

Im Gegensatz zum alten Jetsleeve wurde
der Jetsleeve 2.0 entscheidend verbessert:
Es gibt nun keine Aluminiumkappe mehr,
die vor dem Schrumpfen abgeschraubt
werden miisste. Da diese Alu-Hilse beim
Jetsleeve 2.0 durch einen Ring ersetzt
wurde, besitzt die Aufnahmeseite nun
eine héhere Wandstarke. Die dadurch sich
ergebende hohere Masse bewirkt eine
hohere Haltekraft des Frasers. Zusatzlich
kommen noch eine hohere Vibrationsfes-
tigkeit sowie weniger Unwucht hinzu.

Die Duisenkappe selbst ist nun aus TiNi-
beschichtetem Stahl, wodurch die dort
eingebrachten Austrittsbohrungen we-
sentlich robuster gegen schleichende
Aufweitung durch hindurchgeblasenes,
abrasives Material sind. Dadurch bleibt
der Austrittsstrahl exakt an der vorbe-
stimmten Stelle der Fraserschneide, da
sich weder die Dusendurchmesser noch
der Anstromwinkel andern.

Problemlos zu sdubern

Praxisgerecht ist, dass die Diisenkappe
abschraubbar ausgefiihrt ist, wodurch
es leicht moglich wird, eine durch ein-

Zahlreiche Austrittsbohrungen sorgen
dafiir, dass jede Schneide zuverldssig mit
Druckluft versorgt wird.

Insbesondere beim Frasen filigraner Kavitaten zahlt sich der Einsatz des Jetsleeve 2.0
aus.

gedrungenen Schmutz verstopfte Diise
wieder zu reinigen. Dieser Fall ist aber
eigentlich sehr selten, da die Druckluft-
anlagen von Maschinen in der Regel liber
einen Feinfilter verfiigen, der derartige
Schmutzpartikel gar nicht erst in die Zu-
leitung zum Werkzeug kommen lasst.

GroBe Vorteile bietet der Jetsleeve 2.0
auch beim Schrumpfen, da dieser Vor-
gang lediglich drei bis fuinf Sekunden
dauert. Dies ist der niedrigen Prozesstem-
peratur von nur 350 bis 400 Grad Celsius
zu verdanken. Aus diesem Grund behal-
ten die Schrumpffutter ihre hohe Rund-
laufgenauigkeit viel langer bei, als es bis-
her der Fall war.

Fiir mehr Standzeit

Anzumerken ist, dass die Experten der
Firma Staiger kein MMS-Gemisch nutzen,
sondern den Jetsleeve ausschlielich mit
Druckluft einsetzen, die mit einem Druck
von 8 bar dem Maschinensystem ent-
nommen wird. Dies hat sich als optimal
fiir Fraser mit einem Durchmesser von 0,1
bis 8 Millimeter herausgestellt, mit de-
nen die Stahlsorten der herzustellenden
Werkzeuge zerspant werden. Dadurch,
dass der Druckluftstrahl den Span sofort
von den Arbeitsstellen wegreil3t, wird die
Schneide des Frasers nicht durch im Weg
stehende Spane bei deren Durchschnei-
den geschadigt.

Die Folge ist eine steigende Standzeit
der Werkzeuge, die die Verantwortlichen
von Staiger auf rund 20 Prozent schat-
zen. Zudem reduziert sich die Hauptzeit
durch die Moglichkeit der Erhohung der

Schnittgeschwindigkeit. Interessant ist,
dass Zerspanungsarbeiten in geharteten
Stahl mithilfe des druckluftdurchstrom-
ten Jetsleeve ebenso problemlos vonstat-
tengehen.

Universell einsetzbar

Selbstverstandlich ist der Jetsleeve 2.0
aber auch fiir den MMS, ATS oder KSS-Ein-
satz geristet. KSS kann mit einem Druck
von 40 bis 120 bar eingesetzt werden. Die
Minimalmengenschmierung empfiehlt
sich flir Zerspanungsaufgaben von duk-
tilem Material, wahrend mit ATS — einem
kryogenen Kihlverfahren mit CO2 - Zer-
spanungsaufgaben l6sbar sind, die mit
viel Hitze einhergehen. In jedem Fall ist
es jedoch zwingend notig, den Jetsleeve
auf einer Maschine einzusetzen, die tber
wirkungsvoll abdichtende Faltenbalge fur
die Filhrungsbahnen verfiigt, damit aus-
geschlossen werden kann, dass dort Spa-
ne hingeblasen werden, die die Fiihrun-
gen der Maschine schleichend schadigen
konnten.

Dank ihrer groRen Vorteile kénnen Jet-
sleeve 2.0-Schrumpffutter in einem gro-
RBen Bearbeitungsspektrum eingesetzt
werden. Ob Hochgeschwindigkeitsbear-
beitung, Schwerzerspanung, Normalzer-
spanung oder Mikrobearbeitung - der
Jetsleeve ist in vielen Fal-

OEAO)
EE
Experten der Firma Stai- E
ger auf ihn setzen.

len ein echter Problemlo-

ser. Kein Wunder, dass die
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Messtechnik

Weitere Informationen unter:
Telefon +49 641 7938519

www.werth. d

Punkten mit multifunktionalem Kithlschmierstoff

Fir die Herstellung der hochprazisen
Komponenten verarbeitet das Unterneh-
men Gehring Stahl, Edelstahl, Aluminium
und Guss. Dafiir wird seit 2014 der multi-
funktionelle Zweikomponenten-KSS »>Hy-
cutcvon Oemeta verwendet.

Die Zielsetzungen damals waren klar: So
sollten die Vielfalt der KSS reduziert und
fertigungstechnische Fortschritte erzielt
werden. RegelmaRige Messungen, ein
guter Vor-Ort Service und schnelle Re-
aktionen sollten zum Standard gehoren.
Dadurch wollte man auch von den starren
Zyklen wegkommen, nach denen stur alle
dreiviertel Jahr die Einzelbehalter an den
Maschinen neu befiillt wurden. Und zu
guter Letzt wollte Gehring auch von den
hohen Entsorgungskosten runter.

Dazu mussten einige Herausforderun-
gen gemeistert werden. Allem voran war
da das mit 35 °dH und einem Chloridge-
halt von 60 mg/l sehr harte Wasser am
Standort Naumburg. Vor allem sollte aber
auch die Vielfalt an verschiedenen KSS
reduziert werden. Man wollte ein multi-
funktionales Ol finden, das alle Anforde-
rungen erfiillt.

Mit dem Oemeta-Produkt >Hycut« wur-
de ein passender multifunktionaler Zwei-
komponenten-KSS gefunden. Kern des
Produkts sind Ole auf Esterbasis, die als
Bearbeitungsol, KSS oder Hydraulikmedi-
um eingesetzt werden kénnen, unterei-
nander kompatibel sind und damit zum
Beispiel die Zwischenreinigung ersparen
kénnen.

Als Schneid- und Schleifél bietet das
wassermischbare Hycut eine extrem hohe
Schmierleistung und vermindert so den
WerkzeugverschleiR deutlich. Weil es aus

synthetischen Esterélen hergestellt wird,

ist es sehr alterungsstabil. Das sichert lan-
ge Laufzeiten. Dariiber hinaus sorgt die
hohe Reinigungsleistung fiir saubere Ma-
schinen und Bauteile und speziell beim

Schleifen fiir eine auferordentlich gute
Abtragsleistung. Das Besondere an Hycut
als Emulsion ist die Méglichkeit, Ol und
Additiv separat zu steuern. Das sorgt fiir
eine perfekte Anpassung an unterschied-
liche Prozess-, Material- und Schmier-
leistungsanforderungen. Wahrend der
gesamten Lebensdauer der Emulsion
kénnen die Einzelkomponenten gezielt
nachdosiert werden.

Nachdem das passende Produkt fest-
stand, ging es nun darum, damit eine Zen-
tralversorgung zu realisieren und dabei
die verschiedenen Prozesse Drehen, Boh-
ren, Frasen und Schleifen mit ihren jewei-
ligen Anforderungen zu bertiicksichtigen.
An zentraler Stelle sind dafiir zwei 1000
Liter Tanks installiert worden, einer fiir
das Hycut ET 46 und einer fiir das Additiv
BX. Als nachstes wurde eine Verrohrung
inklusive Schlauchaufroller und Abgabe-
pistolen bis an die KSS-Tanks installiert.
Die Dosierung erfolgt lber Dosatron-
Mischgerate.

Entsprechend der verschiedenen Bear-
beitungen wird hier die Konzentration
der einzelnen Komponenten in der erfor-
derlichen Dosierung gesteuert.

Ein Ergebnis war sofort spiirbar: Die
Luft in der Halle war sehr schnell besser,
die Mitarbeiter fiihlten sich wohler. Der
Grund: Das esterdlbasierte Hycut bildet
aufgrund seiner TropfchengroBe weniger
Aerosole. Neben diesem wirtschaftlichen
und gesundheitlichen Aspekt stellten
sich auch andere Verbesserungen ein: Die
Komplexitit durch viele Ole war endlich
weg, alle Zerspanungsprozesse brachten
durchweg bessere Ober- .1
flachen, die Abtragsleis- E E
tung erhohte sich und die I
Werkzeuge hielten deut- E
lich linger. Ir=

www.oemeta.com
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Forschen fiir optimale Parameter
Das Tribosystem besser verstehen

Ein Tribometer zur Ermittlung
von Reibkennwerten sowie eine
Laborbedlungsanlage fiir den de-
finierten Auftrag unterschiedli-
cher Schmierstoffe bieten dem
Werkzeugmaschinenlabor WZL der
RWTH Aachen neue Moglichkei-
ten bei der Erforschung von opti-
mierten Prozessparametern fiir die
Blechumformung.

Am WZL liegt — neben der Grundlagen-
forschung — auch ein grofRer Fokus auf
Forschungsvorhaben, die an den Erfor-
dernissen der Industrie ausgerichtet sind
und als Folge eine Prozessoptimierung im
Unternehmen darstellen.

Am WZL-Lehrstuhl fiir Technologie der
Fertigungsverfahren betrifft dies fiir den
Bereich der Umformtechnik experimen-
telle Fragestellungen, die sich libergeord-
net mit aktuellen Themen wie beispiels-
weise Elektromobilitat, Industrie 4.0 oder
Green Factory beschaftigen. Am Aachener
Forschungsstandort >Rotter Bruch« steht
dazu in einer Halle ein Maschinenpark
aufinsgesamt soo Quadratmetern fiir die
Forschung an Fertigungstechnologien im
Bereich des Umformens und Feinschnei-
dens zur Verfiigung. Seit Juli 2019 werden
zudem ein Tribometer zur Reibwerter-
mittlung sowie eine Laborbedlungsanla-
ge von Raziol fiir die Erforschung der tri-
bologischen Systeme genutzt.

Den Schmierstoff im Blick

Dass die Stellschraube >Schmierstoff« in
Verbindung mit der passenden Bedlung-
Auftragstechnik beim Umformprozess
optimal ausgewadhlt und eingestellt ist,
damit beschaftigt sich Raziol seit Jahr-
zehnten. Das in Iserlohn ansassige Un-
ternehmen ist ein Spezialist fiir die Ent-
wicklung und Fertigung von Spriih- oder
Walzenanlagen zur Band- und Platinen-
bedlung sowie der dazugehorigen Um-
formschmierstoffe. Wichtigstes Kriterium
fir die Kunden: Ein gleichmaRiger und
reproduzierbarer Olauftrag, der einen
gezielten und anwendungsgerechten
Einsatz von Schmierstoffen gewahrleistet
sowie Ausfallzeiten in der Produktion ver-
meidet. Um das sicherzustellen, hat sich

.

Ein Tribometer (re.) und eine Laborbedlungsanlage von Raziol sind seit Juli 2019 im

¥

Werkzeugmaschinenlabor WZL der RWTH Aachen in Betrieb.

Raziol unter anderem mit der Eigenent-
wicklung von tribologischen Priifanlagen
beschaftigt. So konnen fiir die interne
Priifung an der Raziol-Laborbedlungsan-
lage beispielsweise Blechstreifen mit
unterschiedlichen Schmierstoffarten defi-
niert bedlt werden. Im Anschluss kénnen
dann Prozessparameter fir eine Simulati-
on der Reibungsverhaltnisse nachgestellt
werden. Hierzu wird in einem Streifen-
ziehversuch im Flachbahnprinzip der Rei-
bungskoeffizient p zwischen Werkzeug
und Material ermittelt.

Die Tribologie ist ein Schliisselfaktor
in der Umformtechnik und entscheidet
mafgeblich Uber die Qualitat des Er-
gebnisses. Nur wenn das Tribosystem
verstanden und beherrscht wird, sind
erstklassige Resultate bei der Umfor-
mung erzielbar. Das WZL kann fiir seine
Forschungen durch die Investition in die
tribologische Priifanlage von Raziol nun
auf bereits in der Praxis bewahrte Mess-
instrumente selbst zugreifen.

Fiir perfekte Ergebnisse

Die Grundiiberlegung bei den Forschun-
gen beziiglich des tribologischen Sys-
tems ist immer die Frage, wie es gelingen
kann, durch geeignete Prozessfiihrung
und geschickte Wahl von Prozessparame-
tern den Lastpfad so einzustellen, dass
ein perfektes Umformergebnis erzielt

wird und gleichzeitig das Potenzial eines
Werkstoffs maximal ausgereizt werden
kann. In der Forschungspraxis werden Tri-
bometer und Laborbedlungsanlage bei-
spielsweise zukiinftig im SFB/Transregio
188 »Schadigungskontrollierte Umform-
prozesse« — einem von der TU Dortmund
und der RWTH Aachen initiierten Lang-
zeitforschungsprojekt - genutzt. Hier
soll durch Versuchsreihen am Tribometer
der Lastpfad im optimalen Fall einmal so
eingestellt werden kénnen, dass durch
Beherrschung des tribologischen Systems
Lastpfade beim Umformprozess kontrol-
liert werden kénnen.

Ein weiteres Beispiel fiir den Einsatz von
Tribometer und Laborbedlungsanlage
widmet sich der Fertigung von Bipolar-
platten fiir Brennstoffzellen. Derzeit wird
der Versuchsansatz der Modifizierung des
Streifenziehversuchs am Tribometer hin
zu einem Gleitstauchversuch gepriift. So
konnten dann analog zum Streifenzieh-
versuch ebenfalls Reibwerte ermittelt
werden, die dann auch fiir die Machbar-
keit und Qualitat von Kaltmassivumform-
prozessen wichtige Kennzahlen liefern.

Weitere Anwendungsfelder fiir tribolo-
gische Forschungen sind
am WZL in Zusammenar-
beit mit Raziol bereits in
Planung — es bleibt also
spannend.

www.raziol.com
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Teilereinigung methodisch planen
Ohne Fehlschlag zum Projektziel

Das Projektieren von Reinigungslosungen ist komplex und fordert in den meisten Fillen die Zusammenarbeit
mehrerer Abteilungen. Dabei entscheidet die Methodik des Projektleiters iiber Erfolg und Zuverlissigkeit der

Reinigungslosung.

In allen Fertigungsbranchen definieren
Folgeprozesse die Anforderungen an die
technische Sauberkeit von Werkstiicken
und Bauteilen. Filmische und partikulare
Verunreinigungen gefahrden die Pro-
duktqualitat, was mitunter optische Re-
levanz haben kann. Im schlimmsten Fall
sind funktionale Stérungen und hoher
Ausschuss die Folge. Die Teilereinigung
erfillt also an verschiedenen Stellen des
Fertigungsprozesses spezielle Aufgaben.

Der Leiter eines Projektes zur Teilereini-
gung braucht einen ganzheitlichen Blick
auf die Fertigungskette, auf aktuelle Rei-
nigungsverfahren, verfiigbare Anlagen-
typen, einsetzbare Reinigungsmedien
und wirtschaftlich erzielbare Ergebnisse.
Damit kommt der Methodik der Projek-
tierung hohe Bedeutung zu. Es braucht
Zeit, sich die umfassenden Kenntnisse
anzueignen und diese an die relevanten
Mitentscheider im Projektteam zu ver-
mitteln. Zumal geballtes reinigungstech-
nisches Wissen in Ausbildung und Lehre
kaum vermittelt wird.

Fertigungs- und Bauteile werden mit de-
finierten Fertigungsverfahren und unter
Einsatz spezieller Hilfs- und Betriebsstof-
fe hergestellt. Sie werden in der Regel aus
einem bestimmten Material individuell

gefertigt. In Folge der spezifischen Bear-
beitung ergibt sich eine individuelle Ver-
schmutzung. Haufig wirken sich jegliche
Anderungen am Fertigungsprozess, etwa
veranderte Kihlschmierstoffe, auch auf
den folgenden Reinigungsprozess und
das Reinigungsergebnis aus. Um eine ge-
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Das tatsdchliche Reinigen von Werkstiicken im Laufe der Projektierung weist nach,
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Bei einem methodisch gefiihrten Reinigungsprojekt kdnnen das nétige Reinigungs-
medium und die zielfiihrenden Verfahrensschritte detailliert beschrieben werden.

forderte Technische Sauberkeit prozess-
sicher und wirtschaftlich sicherzustellen,
ist der Fertigungsprozess zu analysieren
(Requirements Engineering) und das Rei-
nigungsverfahren an die Gegebenheiten
anzupassen. Am besten wird der Ge-
samtzusammenhang >Fertigen—Reinigen:
moglichst transparent dokumentiert.

Teilereinigung ist alternativlos

Manchmal hat ein Projektleiter gar die
Aufgabe, die Notwendigkeit des Teilerei-
nigens im Betrieb zu rechtfertigen. Weil
es natirlich ,die beste und glinstigste
Losung“ wadre, Teile nicht reinigen zu
missen. Allerdings sichern nur gereinigte
Bauteile in immer mehr Industrieberei-
chen die Produktqualitdt und leistung.
Kennt der Projektleiter die Management-
ziele, wie etwa kiinftige Produkte oder

dass vorliegende Verunreinigungen prozesssicher entfernt werden.
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Abnehmergruppen, so kann er die Reini-
gungsaufgabe richtig einschdtzen. Die
passend konfigurierte Reinigungsanlage
kann rechtzeitig budgetiert und eine Rei-
nigungslosung fiir die Zukunft in der Fer-
tigung sichergestellt werden.

Das Projektieren von Reinigungslosun-
gen ist ein komplexer Vorgang. Er fordert
die Zusammenarbeit von Wissenstragern
mehrerer Abteilungen. Nicht unterschat-
zen sollte man dabei den menschlichen
Faktor. Wird die Teilereinigung nur aus
kaufmannischer Sicht projektiert, kon-
nen die technisch Verantwortlichen der
Produktion schnell ,einen Strich durch
die Rechnung” machen. Genauso kann es
umgekehrt passieren. Das friihzeitige Ein-
beziehen aller Beteiligten unterstiitzt den
termingerechten Projektabschluss.

ErfahrungsgemaR nimmt der Zeitbe-
darf fiir die Genehmigung von Investi-
tionsprojekten mit der FirmengroRe zu.
Wird das Reinigungsprojekt transparent
vorgestellt und gut visualisiert, kann der
Genehmigungsprozess fiir die Anschaf-
fung unterstiitzt werden. Rechtzeitig ins
Projekt eingebunden, gibt gegebenenfalls
der Sicherheitsbeauftragte im entschei-
denden Moment sein griines Licht, weil
die Einhaltung von Vorschriften fiir Reini-
gungschemie und Reinigungsmedien, Ge-
setze und lokale, regionale, nationale und
internationale Vorschriften geklart sind.
Wird die Reinigungsanlage in die Linie
eingebunden, werden meist zusatzlich
Automatisierungsspezialisten bendtigt.
Fiir die Abstimmung mit Lieferanten soll-



te der Projektleiter ausreichend Zeit ein-
planen. Denn es geht um das Verkniipfen
von Reinigungs- und Produktionsanlagen
mit betriebseigener IT. Datenformate und
Zugangsrechte, auch fiir den kiinftigen
Online-Support, sind friihzeitig zu klaren.

Alle Beteiligten mit einbinden

Es sind nicht nur Fertigungs- und
Werksleiter, Arbeitsvorbereitung, Ge-
schaftsfiihrer und Einkaufsleiter auf den
gleichen Informationsstand eines ent-
scheidungsreifen Projektes zu bringen.
Ist beispielsweise der Anlagenbediener in
der Projektphase nicht involviert, kann es
der installierten Reinigungslésung schon
beim Produktionsanlauf an Akzeptanz
fehlen.

So vielfdltig und spezifisch Teilebear-
beitung heute ist, so individuell sind die
resultierenden Verschmutzungen. Wird
ein individuelles Reinigungsverfahren
systematisch ausgelegt und auch auf Rei-
nigungsanlagen real ausgetestet, so kann
das prozesssichere Erreichen der gefor-
derten Technischen Sauberkeit bereits vor
der Integration einer Reinigungsanlage
in die Fertigung nachgewiesen werden.
Dabei werden die erzielbaren Ergebnisse
unterschiedlicher Reinigungsmedien klar
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Das Beschreiben von Fertigungsprozess und reinigungsspezifischen Zusammenhan-
gen bringt Transparenz ins Reinigungsprojekt.

und das optimale Medium kann gewahlt
werden. Nicht nur der Projektleiter wird
an der Verlasslichkeit der kiinftig genutz-
ten Teilereinigung interessiert sein.

Bei einem methodisch gefiihrten Rei-
nigungsprojekt mit Reinigungstests an
original verschmutzten Bauteilen kénnen
das gewahlte Reinigungsmedium und
die zielfihrenden Verfahrensschritte de-
tailliert beschrieben, sowie die erreichten
Ergebnisse dokumentiert werden. Dies ist
die perfekte Vorbereitung fiir die Projekt-
besprechung in der eigenen Firma und die
anstehende Kaufentscheidung. Wirklich
fundiert kann entschieden werden, wenn
die Wirtschaftlichkeit der Reinigungs-
I6sung im Rahmen der Projektierung
berechnet wurde. Bei der richtigen Me-

thodik werden friihzeitig die relevanten
Volumenfaktoren geklart, um schon am
Projektbeginn zu erkennen, ob sich eine
externe oder interne Reinigungslosung
rentiert.

Reinigungsanlagen erfiillen meist eine
Schliisselfunktion in der Fertigungsland-
schaft von Produktionsbetrieben. Es gibt
allen Beteiligten Sicherheit, wenn ein
Reinigungsprojekt methodisch richtig ge-
fihrt wird. Ein Projektleiter, der friihzeitig
flir Transparenz im Projekt
sorgt, wird schnell und ter- E' E
minsicher zu einer passge-

[=]

nauen Reinigungslosung
Www.pero.ag

kommen.
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Verbrauchsmaterialien
drastisch reduziert

Die Filtration von Kiihlschmierstoffen
in metallverarbeitenden Prozessen, in
denen hoher Abrieb entsteht, wird nun
deutlich giinstiger: Graushaar stellt erst-
mals selbstreinigende Filteranlagen von
Diedron vor. Die Filtersysteme >Cleanto-
wer SC¢« bestehen aus einem Tank, einer
Steuerung sowie Pumpen. Eine eigene
Kiihlung ist optional erhaltlich. Die robus-
ten Anlagen filtern Partikel bis hinunter
auf 3 pm und eignen sich zur Filtration
groBer Mengen an Feinstspanen sowie
Abrieb in der Metallbearbeitung. Ist die
Kapazitat des Filters erreicht, wird dieser

mnEn

Lotrauchabsaugung
ohne Fehl und Tadel

Mit der Geratevariante >LRA 160.1¢< hat
ULT eine mobile und flexible Loésung
zur Beseitigung kleinerer beziehungs-
weise mittlerer Mengen an Lotrauch im
Portfolio. Neben einem verbesserten
Gerdtehandling bietet die Filteranlage
eine hohe Filtrationsleistung sowie eine
gerauscharme Arbeitsweise. Dank der
langen Filterstandzeiten profitieren An-
wender mittelfristig von signifikanten
Kosteneinsparungen. Der kompakte Auf-
bau des LRA 160.1 ermdglicht flexible Ein-
satze an wechselnden Handarbeitsplat-
zen. Uber eine D-Sub-Schnittstelle kann
das Gerat zudem mit externen Lotanlagen
fiir einen automatisierten Betrieb verbun-

mit hohem Druck durchgespiilt. Je nach
Anwendung wird eisenhaltiges Material
per Magnetabscheider separiert, Alumini-
um per Bandfilter oder Hartmetall mittels
eines Kratzbandférderers entsorgt. Die
selbstreinigenden Filteranlagen sind in
zwei GroBen erhaltlich: Der »Cleantower
SC200¢ bietet einen Durchfluss von 200
Liter in der Minute, der >Cleantower 400«
sogar 400 Liter. Bei Bedarf lassen sich die
Filter auch kombinieren, um die Durch-
flussmenge weiter zu erhéhen. Der Rei-
nigungsvorgang kann sowohl automa-
tisiert mit einer integrierten Steuerung
oder manuell ausgelost werden. Markus
Graushaar, Vertriebsleiter bei Graushaar,
erklart: »Diedron-Filterkartuschen haben
insgesamt eine hohe Aufnahmekapa-
zitat. Mit den selbstreinigenden Filter-
anlagen entfallen jetzt fiir Nutzer auch
diese Verbrauchskosten. Zudem sinkt
der Reinigungsaufwand fiir die Mitarbei-
ter. Der Kiihlschmierstoff H

wird kontinuierlich gerei- E HI-E
nigt, sodass die Filterleis-
tung gleichbleibend hoch
bleibt.«

www.graushaar.de

den werden. Die leicht zu bedienenden
Filtergerate bieten standardmaRig Instal-
lationsméglichkeiten fiir einen Absaug-
arm beziehungsweise zwei Schlauche mit
DN 50.Wahrend des Lotprozesses werden
groRe Teile des Flussmittels und ein ge-
ringer Anteil des Lotes verdampft - die
dabei entstehenden Aerosole und Parti-
kel kénnen in den Fertigungsbereich ge-
langen. Diese luftgetragenen Schadstoffe
konnen schwere Erkrankungen hervorru-
fen. Ein besonders gefahrliches Produkt
sind Aldehyde, die aus kolophoniumhalti-
gen Stoffen entstehen und teils krebser-
regend sein konnen. Zusatzlich entstehen
Gase, die bei der Erwarmung aus Teilen
des Schutzlackes, Klebstoffes oder Tra-
germaterialen der Baugruppe entstehen.
Bestandteil dieser Gase sind unter ande-
rem klebrige Aerosole, die sich in den Lot-
maschinen und auf Produkten absetzen
und diese verschmutzen. Die Filteranla-
gen von ULT dienen zur Beseitigung die-
ser Luftschadstoffe. Die Systeme beseiti-
gen kleinste Partikel und -
Diampfe sowohl wihrend El_ E
manueller Lotarbeiten als "\ } 3
auch bei automatisierten E
Létprozessen.
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Schneestrahlreinigung
fur empfindliche Teile

Die quattroClean-Schneestrahltechno-
logie der acp systems AG ist ein trockenes,
Industrie 4.0-kompatibles Reinigungsver-
fahren, das sich bei unterschiedlichsten
Anwendungen in der Elektronikfertigung
bewdhrt hat. Dazu zdhlen die ganzflachi-
ge oder partielle Abreinigung partikularer
und/oder filmischer Kontaminationen
von passiven Bauelementen sowie vor
beziehungsweise nach dem Bonden, dem
Bestiicken von Leiterplatten und Folien-
leiterplatten. Die Entfernung von Ablati-

Kleine, kilometerlange
Rohre perfekt reinigen

Eine ausgesprochene Spezialitdit des
Sonderanlagenbauers EVT sind Anlagen
fiir die Entfettung von Rohren, sowohl
im Coil als auch Stangenware. Die Teile-
reinigung von Rohr-Coils allerdings birgt
ihre ganz eigenen Anspriiche: Bei Rohr-
langen von teilweise bis zu drei Kilometer
und einem Innendurchmesser von einem
Millimeter oder weniger ist die addquate
Reinigung keine Selbstverstandlichkeit.
EVT hat daher ein Verfahren entwickelt,
das es ermoglicht, solche Spezial-Rohre,
die beispielsweise in der Medizintechnik
aber auch in der Luft- und Raumfahrt zum

onsriickstanden bei der MID-Herstellung
ist ebenfalls ein Einsatzbereich. Eine
weitere Anwendung ist die Reinigung
optischer Komponenten in der EUV-Li-
thographie, die sehr stark mit Anhaftun-
gen und Schmauchspuren verschmutzt
sind. Das Verfahren lasst sich problemlos
fir reine Umgebungen beziehungswei-
se Reinraume auslegen und integrieren.
Medium bei diesem Reinigungsverfah-
ren ist fliissiges, unbegrenzt haltbares
Kohlendioxid, das als Nebenprodukt bei
chemischen Prozessen und der Energie-
gewinnung aus Biomasse entsteht. Es
wird durch eine patentierte, verschleif3-
freie Zweistoff-Ringdiise geleitet und

Einsatz kommen, riickstandslos zu reini-
gen. Es wurde ein Prozess entwickelt, bei
dem Perchlorethylen mit 400 bar Druck
durch die Coils gespiilt wird, der aber
ohne die herkémmlichen Pumpen-An-
wendungen auskommt. Eine Reinigung
mit modifizierten Alkoholen ist aus Ex-
Schutz-Griinden nicht moglich. Je nach
Durchsatz kann die Anlage mit mehreren
Anschlussmoéglichkeiten ~ ausgestattet
und so fiir einen sehr variablen Anwen-
dungsbereich aufgesetzt werden. Somit
entsteht ein zukunftssicheres SetUp, das
einen langfristigen Einsatz der Anlage
gewahrleistet. Zusatzlich zur Innenreini-
gung der Rohre ist auch die Kombination
Innen- und AuBenreinigung der Coils mit
entsprechenden Warentragersystemen

entspannt beim Austritt aus der Diise zu
feinem CO2-Schnee. Dieser Kernstrahl
wird von einem separaten, ringférmigen
Druckluft-Mantelstrahl gebiindelt und
auf Uberschallgeschwindigkeit beschleu-
nigt. Beim Auftreffen des gut fokussier-
baren Schnee-Druckluftstrahls auf die zu
reinigende Oberflache kommt es zu einer
Kombination aus thermischem, mecha-
nischem, Sublimations- und Losemitte-
leffekt. Das Zusammenspiel dieser vier
Wirkmechanismen entfernt partikulare
und filmische Verunreinigungen prozess-
sicher mit reproduzierbarem Ergebnis. Da
die Reinigung ausgesprochen material-
schonend erfolgt, kdnnen selbst empfind-
liche und fein strukturierte Oberflichen
behandelt werden. Abgel6ste Verunrei-
nigungen werden durch die aerodyna-
mische Kraft der Druckluft weggestromt
und durch eine integrierte Absaugung
entfernt. Fiir eine gleichbleibend hohe
Prozessqualitdt kann die

Strahlkonsistenz jeder EHE
Diise kontinuierlich mit

[=]

einem Sensorsystem liber-
www.acp-systems.com

wacht werden.

in einer Anlage moglich. Bisher sind be-
reits Projekte erfolgreich abgeschlossen,
im Rahmen derer mit der Typenreihe >Gi-
gant« inzwischen bis zu 12 Meter lange,
gerade Rohre und Profile und bis zu drei
Kilometer lange Rohre im Coil gereinigt
werden. Die Entwicklung der verfahrens-
technischen Herangehensweise, die es
erlaubt, auch minimale ,Réhrchen” zu
reinigen, schafft eine neue Sicherheit im
Fertigungsprozess  mikromechanischer
Anwendungsbereiche. Die EVT-Expertise
in diesem Segment ist ein Alleinstel-
lungsmerkmal in diesem Nischenbereich
der industriellen Teilereinigung und zeigt
die Notwendigkeit von Custom-Losun-
gen, die absolut individuell auf den Be-
darf des Kunden zugeschnitten sind. Bei
EVT wird mit handwerklicher Qualitat, ei-
nem Uberdurchschnittlichen Sicherheits-
anspruch und der klaren Ausrichtung auf
Sonderlésungen und Custom-Anlagen
konstruiert und gefertigt. Das macht das
innovative Unternehmen national und
international zu einem
gefragten Partner, wenn E#’.E
es um technische Sauber- e

keit und die Optimierung EE-

der Fertigungskette geht.

www.evt-gmbh.de
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Dem Fachkraftemangel begegnen
Mit neuen Ideen am Markt punkten

Qualifizierte Mitarbei-
ter mit Berufserfahrung
sowie geeignete Auszu-
bildende zu finden, wird
immer schwieriger. Eine
langfristig  aufgebaute,
attraktive  Arbeitgeber-
marke sowie ein profes-
sionelles Nachwuchs-
Management helfen
Maschinenbauern dabei,
den  Fachkridftemangel
einzuddmmen.

»Je kleiner das Unterneh-
men und je landlicher des-
sen Lage, desto groRBer ist die
Wabhrscheinlichkeit fir einen
Fachkraftemangel«, konsta-
tiert Jorg Friedrich vom VDMA.
Der Geschaftsfiihrer des Lan-
desverbands Mitte und Abtei-
lungsleiter Bildung weiB, dass
der Fachkraftemangel aktuell
ein Top-Thema in Maschinen-
bau und Industrie ist.

Dass es nicht ganz einfachist,
an die richtigen Mitarbeiter zu
kommen, bestdtigt Dominik
von Lavante. »Als mittelstandi-
sches Unternehmen haben wir
Probleme, studierte Informa-
tiker zu finden«, der promo-
vierte Maschinenbauer leitet
die Entwicklung von hocheffi-
zienten Abwarmekraftwerken
der Firma DeVeTec GmbH in
St. Ingbert. Die Digitalisierung
fordere  mehr Vernetzung.
»Ingenieure und Informatiker
missen zusammenarbeitenc,
sagt von Lavante. Gerade im
Bereich »Sensorik«< hatte es
Entwicklungsbedarf.

Gute Leute sind rar

Fir die Erhebung und Ver-
wertung von Daten reicht
die Kompetenz des Einzelnen
nicht mehr aus. Doch nur we-
nige Informatiker wiirden iiber
geniigend Branchenwissen im
Maschinenbau verfiigen. »Die

Guten gehen zu GroRkonzer-
nen und Absolventen fehlt die
Praxis«, bringt der 36-Jahrige
das Problem auf den Punkt.
Die Personalstrategie der
betroffenen Firmen sei laut

VDMA-Beobachtungen  sehr
unterschiedlich. »lch kenne
Familienunternehmen auf

dem Land, die sich heute vor
Bewerbungen kaum retten
kénnen. Denn sie haben liber
Jahre in die Attraktivitat ihrer
Arbeitgebermarke investiertc,
sagt Friedrich. Andere Unter-
nehmen koénnten nach seiner
Meinung noch nachlegen, um
mehr Bewerbungen zu erhal-
ten.

Hilfreiches Netzwerk

Die noch junge DeVeTec
kann Fachkrafte-Probleme oft
Uber das eigene Netzwerk 16-
sen. Das Unternehmen profi-
tiert von der Mitgliedschaft in
der Goffin Holding GmbH, um
neue Talente anzuwerben. Seit
zwei Jahren ist das Unterneh-
men Teil der Goffin-Gruppe,
die in der Branche gute Kon-
takte hat. Apropos Netzwerk:
Bei der Nachwuchsgewinnung

Bjorn Lamprecht, Goldbeck
Solar: »Der Auswahlprozess
gewinnt an Bedeutung.«
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Personalexperte Frank Scha-
bel rdt zum Aufbau einer at-
traktiven Arbeitgebermarke.

ist es besonders wichtig, sich
Netzwerke mit Schulen und
Hochschulen aufzubauen.
Dass rund 60 Prozent aller
Auszubildenden ihre Stelle
Uber ein Schiilerpraktikum er-
halten, bestatigt eine Studie
des VDMA aus dem Jahr 2014.

»Deshalb sollten Firmen
Praktikumsplatze anbieten so-
wie Moglichkeiten, bei ihnen
eine Bachelor- und Masterar-
beit zu schreiben«, sagt Frank
Schabel, Unternehmensspre-
cher beim Personaldienstleis-
ter Hays. Auch zufriedene ei-
gene Azubis als Mentoren und
Botschafter einzusetzen, kon-
ne aus seiner Erfahrung eine
sinnvolle MaBnahme sein, um
junge Leute fiir den Beruf und
das Unternehmen zu begeis-
tern.

Top-Marke aufbauen

Um Fachkrafte mit Berufser-
fahrung auf sich aufmerksam
zu machen, bedarf es einer
guten Arbeitgebermarke,
bekraftigt Schabel. Gangige
Online-Portale, wie Stepstone,
Monster oder Kununu zu pfle-
gen, hilft dabei, ein positives
Image aufzubauen. »Kleinere
Betriebe haben oft den Vorteil,

durch familidre Strukturen zu
punkten. Dies kann aktiv in der
Rekrutierung und Entwicklung
genutzt werden«, glaubt der
Personalexperte. Allerdings sei
es nicht leicht, eine fundierte
Arbeitgebermarke aufzubau-
en. Dazu bedarf es einer lang-
fristigen Denke und professio-
neller Strategien.

Auch in der Schweiz spiiren
Maschinenbauer den Fach-
kraftemangel, konstatiert
Robert Rudolph vom Bran-
chenverband Swissmem. Zwar
seien generelle Aussagen zum
genauen Mangel nicht mog-
lich, weil Unternehmen, Teil-
markte und Regionen zu un-
terschiedlich sind. Allerdings
hatten Unternehmen vor al-
lem dort Schwierigkeiten, wo
forschungsnah ganz spezifi-
sches Fach-Know-how gesucht
ist. »Bekannte Unternehmen
haben in der Regel kaum Pro-
bleme, Fachkrafte zu rekrutie-
ren«, schrankt Rudolph ein.

Kritische Lage

Ganz wie in anderen
deutschsprachigen  Landern
haben auch in der Schweiz
»viele Firmen zunehmend
Miihe, innerhalb sinnvoller
Zeit die richtigen Fachkrafte zu
finden.« Daraus entstehende
Engpasse werden in der Regel
durch tempordre Mehrarbeit
gedeckt.

Der Verbands-Mann kennt
anekdotisch Falle, in denen
Firmen Auftrige ablehnen
mussten, weil sie nicht Uber
die notwendigen Personal-Ka-
pazitaten verfligten. Bei Quali-
tat und Effizienz sei hingegen
niemand bereit, EinbuBen auf-
grund zu weniger Arbeitskraf-
te zu akzeptieren.

»Es geht dann eher Umsatz
verloren und damit Substanz,
welche fiir ein Wachstum be-
noétigt wiirde«, so Rudolphs



Einschatzung. Bedauerlicher-
weise werde gerade bei klei-
neren und mittleren Unter-
nehmen in Situationen mit
Engpass dann bei der Entwick-
lung und der Weiterbildung
gekiirzt, um das Tagesgeschaft
zu stutzen.

Individuelle Ansprache

Starke  Arbeitgebermarken
entstehen nach Dafiirhalten
des Hays-Experten dadurch,
dass das Unternehmen glaub-
wiirdig und attraktiv nach au-

Ben prasentiert wird. Also ein
integrierter Ansatz, bestehend
aus dem Ansehen der Firma,
den Arbeitsbedingungen, Ein-
stellungskriterien sowie Ent-
wicklungsmoglichkeiten. Die
unterschiedlichen Zielgruppen
wie Absolventen, Berufstatige
mit mittlerer Erfahrung oder
umfangreicher Erfahrung,
missen dabei individuell an-
gesprochen werden. Alterna-
tiv kdnnen auch Personalver-
mittler, wie sein Arbeitgeber
Hays, durch Uberlassung oder
Vermittlung Fachkrafteliicken
kurz- oder langfristig schlie-

»Die guten gehen zu den GroRkonzernen und den Absolventen
fehlt die Praxis“, Dominik von Lavante, Entwicklungsleiter bei

DeVeTec.

Behalten Sie den Durchblick

MASCHINEN-

SICHERHEITSSCHEIBEN

Die individuellen Sicherheitsscheiben von HEMA

Ben. Dem Fachkraftemangel
begegnen Betriebe am besten,
indem sie auf Nachwuchs aus
den eigenen Reihen setzen,
glaubt der Experte aus der
Schweiz.

»Das Thema >Entwicklung«
ist aus meiner Sicht das wich-
tigste Element, sowohl mit
der Perspektive der Unter-
nehmung wie auch der Mit-
arbeitenden«, sagt Rudolph.
Auf der anderen Seite werden
damit das Interesse und die
Leistungsbereitschaft der Mit-
arbeitenden belohnt.

Hochstleistung als Ziel

Dass insbesondere der Aus-
wahlprozess des neuen Mitar-
beiters an Bedeutung gewinnt,
beobachtet Bjorn Lamprecht.
Der Geschaftsfiihrer des Sola-
runternehmens Goldbeck So-
lar weil3, dass nur der richtige
Mensch auf der richtigen Stel-
le Hochstleistungen erbringt.

»Wenn etwas nicht passt,
wird bei der aktuellen Markt-
lage schnell gewechselt oder
noch in der Probezeit abge-
brochen«, so Lamprecht. Das
ist teuer und frustrierend. Des-
halb stellt das Unternehmen
derzeit seinen Rekrutierungs-
prozess um.

Denkbar seien Weiterent-
wicklungen, wie etwa opti-
mierte Personlichkeitstests
und Assessment-Center, um
die Trefferquote zu erhdhen,
die das 8o-Mann-Unterneh-
men bislang nicht einsetzte.
Zwar ist Lamprecht Fan davon,

Glas ESG/VSG

schiitzen Bediener von Werkzeugmaschinen.
Sie kdnnen optional mit einer Perlucor-Auflage
fir abrasive Anwendungen ausgestattet werden.

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

www.hema-group.com

eigene Leute weiterzuentwi-
ckeln, insbesondere in Zeiten
des Wachstums reiche das
aber nicht aus. »Recruiting
geht meist schneller und ein
frischer Wind von auBen ist
insbesondere in Fiihrungspo-
sitionen von Vorteil«, sagt der
Maschinenbau-Ingenieur.

BeiBeférderungenist es nach
Lamprechts Erfahrung wichtig,
den Mitarbeiter vorher auf sei-
ne neue Stelle vorzubereiten,
bei Bedarf weiterzuentwickeln
und vor allem sicherzugehen,
dass derjenige die Aufgaben
auch bewidltigen kann. »Wenn
jemand auf eine Position be-
fordert wird, die er nicht aus-
fillt, ist der Frust grol3. Degra-
dierungen sind sehr schwierig
und sollten vermieden wer-
den«, meint Lamprecht.

Offen fiir die Guten

Empfehlungen und Initiativ-
bewerbungen sieht Lamprecht
gern.Auch ist erimmer auf der
Suche nach interessanten Pro-
filen, selbst wenn gerade keine
spezielle Stelle offen ist.

»Im Einzelfall schaffen wir
schon einmal eine Position,
um ein High Potencial an uns
zu binden. Oder wir nehmen
die Person in unseren Bewer-
berpool auf, um zukiinftig auf

den Lebenslauf Ei‘i’ E

zugreifen  zu
[=];:

kénnen«, weill
der Geschafts-
fuhrer.

Polycarbonat kratzfest

beschichtet

Auf Wunsch mit
INTEGRIERTER

LED-BELEUCHTUNG
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Berithrungsfrei zur Top-Oberflache
ECM-Verfahren als Problemloser

In der Produktion von E-
Bikes riickt zunehmend die
groBvolumige Produktion
zentraler Antriebskom-
ponenten in den Fokus.
Dies zeigt beispielhaft die
Elektrochemischen Metall-
bearbeitung (ECM) einer
diinnwandigen E-Bike-An-
triebswelle bei einem Bike-
Zulieferunternehmen.

720000 E-Bikes wurden al-
leine in Deutschland im letz-
ten Jahr laut Zweirad-Indus-
trie-Verband verkauft - ein
Zuwachs von 19 Prozent. In
ganz Europa steigen die Stiick-
zahlen in ahnlicher GroéRen-
ordnung an. Experten gehen
davon aus, dass mittelfristig
jedes zweite verkaufte Fahrrad
einen Elektroantrieb aufweist.

Was bedeutet diese Entwick-
lung fiir die Produktion? Eine
eindrucksvolle Antwort auf
diese Frage geben aktuell die
Planer eines Zulieferunter-
nehmens: Bei der Produktion
einer zentralen Antriebswelle
setzen sie auf die Elektroche-
mische Metallbearbeitung von
Emag ECM —ein Verfahren, das

in der Aviation-Industrie, dem
Nutzfahrzeug- und Pkw-Bau
bereits haufig zum Einsatz
kommt.

Die E-Bike-Welle weist eine
kleine AuRenverzahnung so-
wie eine Querbohrung auf
und ist sehr diinnwandig kon-
struiert. Erschwerend kommt
hinzu, dass der Bohr- sowie ein
zusatzlicher Raumprozess am
geharteten Bauteil erfolgen
miissen — und das natiirlich
ohne jeden Verzug. Speziell
dafiir entwickelten die Spezia-
listen von Emag ECM mit Sitz
in Gaildorf bei Schwabisch Hall
eine passgenaue Produktions-
I6sung.

Berithrungslose Technik

Zum Einsatz kommt eine
Cl-Maschine, in der das ge-
forderte ECM-Bohren und
ECM-Raumen hintereinander
ablaufen. Wahrend des Pro-
zesses flieRt zwischen dem
Werkstiick (der positiven Ano-
de) und dem Werkzeug (der
negativen Kathode) eine Elek-
trolytlésung. Dabei 16sen sich
Metall-lonen vom Werkstiick

Cl-Maschine von Emag ECM: Die gratfreie und spanlose Bearbei-
tung der E-Bike-Welle erfolgt auf einer Flache von lediglich 5,5

Quadratmetern.

ab. Die Materialharte hat kei-
nen Einfluss auf Vorschub oder
Prazision.

»Das Verfahren erfolgt kom-
plett beriihrungslos«, erklart

Daniel Plattner vom Techni-
schen Vertrieb bei Emag ECM.
»Die hohe Standzeit der Werk-
zeugkathode sorgt fiir sinken-
de Kosten in der Produktion.«

Die hohe Standzeit der eingesetzten Werkzeugkathoden sorgt beim ECM-Bohren fiir sinkende Kosten. Zudem ist beim Raumen,
Bohren sowie Entgraten per ECM eine gleichbleibend hohe Qualitat garantiert.

Welt der Fertigung | Ausgabe 04.2020



ren Emag-Maschinen verket-
tet werden. Anwender verfi-
gen Uber eine in jeder Hinsicht
zukunftssichere Losung.

Viel Markterfolg

Insgesamt weist die Elektro-
chemische Metallbearbeitung
einen zunehmenden Markter-
folg auf. Gerade ihre Prozesssi-
cherheit spielt dabei eine ent-
scheidende Rolle, denn beim
Raumen, Bohren sowie Entgra-
ten per ECM ist eine gleichblei-
bend hohe Qualitat garantiert
—selbst bei gehdrteten Bautei-
len. »Vor diesen Hintergrund
haben wir gerade aus der E-

Bei der Produktion der E-Bike-Welle kommt ein Werkzeugsystem zum Einsatz, mit denen fiinf E-

Bike-Wellen parallel fertiggestellt werden.

Zusatzlich ist es wichtig, dass
Oberflichen mit maxima-
ler Giite entstehen — weitere
Entgratprozesse entfallen bei
dem spanlosen Verfahren. Zu-
dem entstehen wahrend des
ECM-Bohrens auch keine Gra-
te oder Bohrkappen.

Individuell anpassbar

Von groBer Bedeutung bei
der Etablierung dieser Tech-
nologie ist das Know-how
des beteiligten Maschinen-
baus. Emag ECM setzt auf ein
modulares Konzept, bei dem
Generatortechnik, Elektrolyt-
Management-System, Werk-
zeuge und Automation indivi-
duell konfiguriert werden. So
kommt bei der Produktion der

E-Bike-Welle ein Werkzeugsys-
tem mit finf aktiven Katho-
den zum Einsatz, mit denen
fiinf E-Bike-Wellen parallel fer-
tiggestellt werden.

Ein weiterer Pluspunkt fiir
den Anwender ist das gute
Preis-Leistungs-Verhaltnis der
eingesetzten  Cl-Maschinen-
reihe. AuBerdem sparen An-
wender teure Aufstellfliche
ein, weil die Technologie einen
kleinen Footprint von nur rund
5,5 Quadratmetern inklusive
Filtration aufweist.

Dafiir haben die Ingenieure
den Grundaufbau der Maschi-
ne sowie die GroBe von Schalt-
schrank und des Elektrolytma-
nagementsystems optimiert.

Nicht zuletzt ist die Technolo-
gie sehr flexibel. So kann zum
Beispiel

die Taktzeit durch

Die E-Bike-Welle weist eine Querbohrung auf und ist zudem
sehr diinnwandig sowie leicht konstruiert.

Mobilitat-Branche zahlreiche
Anfragen vorliegen«, sagt
Daniel Plattner. »Angesichts
der wachsenden Stiickzahlen

rickt unsere E E

prozesssichere

Technologie
www.emag.com

immer starker
in den Fokus.«

skalierbare Vorrichtungen ver-
andert, eine Aufristung zur
Vollautomation durchgefiihrt
oder die Maschine mit weite-

URIA!

YEARS: ==

LgTure

LPS-T 3D

Die flexible Losung fiir additiv gefertigte Bauteile

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

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

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

Behringer GmbH e Industriestrale 23 ¢ 74912 Kirchardt « www.behringer.net ¢ infodbehringer.net
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Per Lichtbogen zum 3D-Werkstuck
Additive Fertigung alternativer Art

Additive Fertigungsverfahren ge-
nerieren Bauteile durch das schicht-
weise Ablagern von Material. Das be-
kannteste Beispiel ist der 3D-Druck.
Auch WAAM, das auf dem Lichtbo-
genschweiBen basiert, baut mit Hilfe
einer abschmelzenden Drahtelektro-
de Metallteile Schicht fiir Schicht auf.

Generative Verfahren sind besonders
dann vorteilhaft, wenn komplexe Bauteil-
geometrien hergestellt werden miissen.
Dem Design sind quasi keine Grenzen ge-
setzt. AuBerdem kdnnen Teile in sehr kur-
zer Zeit wirtschaftlich gefertigt werden
— vor allem fiir den Prototypenbau und
Kleinstserien eine interessante Option.

Es gibt verschiedene generative Ferti-
gungsverfahren fiir Metall. Grundlegend
unterschieden wird zwischen pulverba-
sierten und drahtbasierten Prozessen.
Beim Pulververfahren wird Metallpulver
aufgeschmolzen. Die gangigsten Varian-
te, das Pulverbettverfahren, zeichnet sich
durch hohe Prazision aus, ist aber lang-
sam in der Produktion.

Drahtbasierte  Prozesse  hingegen
schmelzen einen Zusatzwerkstoff in Form
von Draht ab und bauen so das Bauteil
auf. Hierfir werden Laser, Elektronen-
strahl oder Lichtbogen verwendet. Die-
se Verfahren weisen hohe Abschmelz-
leistungen auf und tragen so zu kurzen
Fertigungszeiten bei. sWire Arc Additive
Manufacturing« gehért zu den drahtba-

sierten Verfahren und nutzt den Metall-
Schutzgas-SchweiBprozess (MSG). WAAM
zeichnet sich durch vielfiltige Vorteile
aus: Es erzielt hohe Abschmelzleistungen
— bisher bei Stahlwerkstoffen bis zu vier
Kilogramm in der Stunde. Mehrdrahtlo-
sungen konnten in Zukunft noch héhere
Abschmelzraten moglich machen.

Auch die Anlagen- und Materialkosten
sind wichtige Kriterien: WAAM setzt le-
diglich ein geeignetes SchweilRsystem
voraus. Teure Spezial-Anlagen wie etwa
Vakuumkammern, die beim schnelleren
Elektronenstrahl-Verfahren zum Einsatz
kommen, fallen weg. Im Vergleich zu pul-
verbasierten Verfahren punktet WAAM
aulRerdem mit der einfachen Verfligbar-
keit unterschiedlicher, bereits zertifizier-
ter Drahte.

»Kalter” Prozess notig

Fiir die Bauteilfertigung mit WAAM sind
die Stabilitat des verwendeten SchweiR-
prozesses und die Warmeableitung ent-
scheidend. Der SchweilRprozess muss so
energiearm, also so ,kalt“ wie moglich
sein, damit die unteren Schichten nicht
erneut aufschmelzen. AuBerdem muss
die geschweifte Lage durchgingig, sprit-
zerfrei und gleichmaRig sein. Kime es zu
einem Fehler, wiirde sich dieser in den La-
gen dariiber fortsetzen. Der MSG-Prozess
»CMT« von Fronius sowie dessen Prozess-

']

Bei »Wire Arc Additive Manufacturing« werden Bauteile - hier aus Titan - Schicht fir
Schicht aufgeschweiBt und kdnnen anschliefend zerspanend nachbearbeitet werden.
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regelvarianten erfillen diese Anspriiche.
Sie zeichnen sich durch einen stabilen
Lichtbogen und einen kontrollierten Kurz-
schluss mit langen Kurzschlusszeiten aus.
Dadurch ist der Warmeeintrag geringer
und der Werkstoffiibergang ist anna-
hernd spritzerfrei.

Zwei Prozessregelvarianten von CMT
eignen sich besonders gut. Dies ist zum
einen die fiir WAAM optimierte Prozess-
Charakteristik >CMT additive«. Sie erzielt
gute Abschmelzleistungen und bringt
noch weniger Warme ins Bauteil ein. Die
Variante »CMT Cycle Step¢ reduziert die
Lichtbogenleistung nochmals durch ge-
zieltes Abschalten in der Prozessphase.
Der besonders ,kalte” Prozess benétigt
jedoch mehr Zeit fiir den Lagenaufbau, da
die Abschmelzrate geringer ist.

Zahlreiche WAAM-Bauteile wurden
bereits in unterschiedlichen Industrie-
zweigen mit Fronius-Schweif3technik
hergestellt: Lifterrader etwa, wie sie in
der Elektroindustrie eingesetzt werden,
bestehen aus hochwertigen Materialien.
Das Werkstiick zu frasen ist wegen des
hohen Materialverbrauchs kostspielig
und ein Guss bei diinnen Wandstarken
von etwa 1,5 Millimetern meist kritisch.
Mit WAAM auf Basis von CMT Cycle Step
konnten solche Liifterradschaufeln aus
Nickelbasis-Legierung additiv erzeugt
werden. Auch die Reparatur der Bauteile
ist mit WAAM moglich.

Eine weitere Anwendung hat Fronius
mit einem Partner in der Flugzeugindust-
rie umgesetzt: Das dort hdufig eingesetz-
te Titan zeichnet sich durch Zugfestigkeit,
Zahigkeit, Korrosionsbestandigkeit und
geringes Gewicht aus. Ein Grof3teil der
Bauteile wird subtraktiv gefertigt, wobei
bis zu 9o Prozent des Materials abgefrast
werden. Das verursacht hohe Kosten, lan-
ge Bearbeitungszeiten und teuren Werk-
zeugverschleif3.

Mit WAAM hergestellte Bauteile mus-
sen im Gegensatz dazu nur noch nachbe-
arbeitet werden, um glatte Oberflachen
zu erhalten. Das mit CMT additive gefer-
tigte Titan-Bauteil weist
keine Bindefehler auf, und
auch die metallurgischen
Eigenschaften liberzeu-
gen.

www.fronius.com




Riistzeiten minimieren

Kurze Rustzeiten und eine hohe Produk-
tivitat im 3D-Druck verspricht das kom-
plett abgedichtete Nullpunktspannmodul
»Vero-S NSE-AM mini 78-20¢ von Schunk,
das speziell fiir den Einsatz in der additiven
Fertigung konzipiert ist. Das Modul lber-
tragt die in spanenden Verfahren seit Jah-
ren bewahrte Idee des sekundenschnellen
Riistens auf Maschinen zum Lasersintern
(SLS) und Laserschmelzen (SLM). Mit einer
maximalen Betriebstemperatur von 200
Grad Celsius ist es flir Anlagen mit aktiver
Heizung vorbereitet. Seine kompakten Ab-
messungen (¢ 78 mm, Héhe 20 mm iber
dem Maschinentisch) gewahrleisten einen

Gedruckte Metallteile
prazise trennen

GF Machining Solutions entwickelte auf
Basis der Drahterodiertechnologie fiir den
3D-Metalldruck eine horizontale Drah-
terodiermaschine: Die >AgieCharmilles
Cut AM 500« trennt schnell und prazise
3D-gedruckte Bauteile von der Grundplat-
te. Die Maschine stellt eine Alternative zu
herkdmmlichen Erosionsmaschinen oder
Bandsagen dar, um additiv gefertigte Tei-
le von der Grundplatte zu |6sen. Sie ist die
ideale Erganzung zu den skalierbaren 3D-
Metalldrucklésungen DMP Factory 500,
DMP Flex 350 und DMP Factory 350 von
GF Machining Solutions und 3D Systems.

optimalen Warmefluss zur Substratplatte,
sodass nach dem rasanten Wechselvor-
gang die fiir den 3D-Druck erforderliche
Zieltemperatur schnell erreicht wird und
die Produktion ziigig begonnen werden
kann. Das Modul, das auch fiir Arbeiten
unter Inertgas-Atmosphare geeignet ist
und mit diesem betrieben werden kann,
lasst sich vollstandig in den Maschinen-
tisch integrieren und beliebig mit weite-
ren Modulen kombinieren. =1
Einflihrradien erleichtern E EE
die Beladung. Die Einzugs-

kraft pro Modul betrigt

1500 N El*

Die Cut AM 500 hat deutliche Vorteile im
Vergleich zu Bandsagen. Wenn ein Werk-
stlick mit einer Bandsage von der Grund-
platte getrennt wird, kann das negative
Auswirkungen haben: geometrische Un-
genauigkeit, Verlust an Werkstiickmate-
rial (Sageverlust) und die Beschadigung
des Teils. Die Cut AM 500 ist ausgelegt
fiir Teile mit einem Bauraum bis zu 510 x
510 x 510 mm (inklusive Grundplatte) so-
wie einem Gewicht von bis zu 500 kg und
verwendet einen Draht mit einem Durch-
messer von 0,2 mm, um additiv gefertigte
Teile mit einer maximalen Schneidge-
schwindigkeit von 300 mm2/m von der
Grundplatte zu trennen. Sie liefert dabei
eine Genauigkeit von £0,1 mm sowie eine
Oberflichenrauheit von weniger als 6
pm. Dank der horizontalen Drahtausrich-
tung, einem integrierten Auffangbehal-
ter fir die abgetrennten Teile und einer
Drehachse unterstiitzt diese Losung ei-
nen Prozess, der eine ein- .

’ [x] %EI
Teil verhindert und auto- Iﬁ
matisierbar ist. Eh'

fache Teilehandhabung

ermoglicht, Schaden am

Ausgabe 04.2020 | WELT DER FERTIGUNG 75

Kennzeichnen Sie
lhre Werkstucke?

oder

oder

dann

JEVOTECH

Beschriftungslaser & Lasergravursysteme

Erich-Kiefer-Str. 6

71116 Gartringen
Tel: 07034-2794560
www.evotechlaser.de
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Ein Turbo fiir die eigene Karriere
Mit gutem Benehmen nach vorn

Hoflichkeit, Fingerspitzen-
gefiihl und Einfiihlungsver-
maogen zdhlen zu den wich-
tigsten Voraussetzungen
fiir eine erfolgreiche Karri-
ere. In ihrem Buch »Erfolg
mit Takt & Stil« erldutert
Susanne Helbach-Grosser,
worauf es ankommt.

Unsere Personlichkeit st
kein fiir alle Zeiten feststehen-
der Zustand. Vielmehr hat un-
sere ldentitat die Tendenz, sich
regelmaRig zu wandeln. Dank
dieser Flexibilitat gibt es daher
keine Entschuldigung fiir Fehl-
verhalten oder einen schlech-

ten Charakter. Auch wenn viele
Menschen ihre Eigenschaften
gerne den Genen in die Schu-
he schieben — sie machen es
sich damit zu leicht, denn
Gene nehmen allenfalls zu 20
bis maximal 50 Prozent Ein-
fluss auf den Charakter eines
Menschen. Der Rest ist freier
Wille. Der abgeschlossene, fer-
tige Mensch ist demnach eine
Illusion.

In Ihrem Buch >Erfolg mit
Takt & Stil« geht Susanne Hel-
bach-Grosser den Tatsachen
menschlichen Verhaltens auf
den Grund. Sie zeigt deutlich
auf, dass unsere Korperspra-
che zwar angeboren ist, diese

Susanne Helbach-Grosser

Erfolg mit

Takt & Stil

Umpangsformen heute

10., akiualsiarte Auflage

expert{{Jivertag.

Wer kleine Prisente an auslidndische Gaste iiberreichen mochte
oder zu einem offiziellen Essen eingeladen wird, sollte wissen,
was es hier zu beachten gibt. Dieses Wissen hat Susanne Hel-
bach-Grosser in ihrem Buch >Erfolg mit Takt & Stilc zusammen-

getragen.
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durch Konversationen jedoch
stetig weiterentwickelt wird.
Unsere Gesten unterstreichen
die Worte, die wir sagen, oder
widersprechen ihnen. Gedan-
ken und Korpersprache sind
eine untrennbare Einheit und
bedingen sich daher gegensei-
tig.

Da dies so ist, konnen sich
Gesprachspartner schon nach
kurzer Zeit ein Bild vom jeweils
anderen Gesprachspartner
machen. Wer es schafft, sym-
pathisch zu wirken, dem wird
Kompetenz  zugeschrieben.
Charme gilt daher nicht nurim
Fernsehen als Geheimwaffe
fir mehr Erfolg und Anerken-
nung. Wer ernst genommen
werden mochte, der muss sich
klar ausdricken koénnen -
schriftlich und miindlich. Wer
eine monotone Sprechweise
besitzt, dem wird Kompetenz
abgesprochen.

Hilfreiche Tipps

Im Buch wird dem Leser ein
groBer Rundumblick gewahrt,
an seinem Gesamtbild zu fei-
len. Ob formvollendetes Auf-
treten, Wirkung der eigenen
Stimme oder die Stilfestigkeit
des eigenen Modegeschmacks,
die Autorin gibt viele Tipps
und Hinweise, souveran jede
Business-Herausforderung zu
meistern. Sie stellt zum Bei-
spiel klar heraus, dass weibli-
che Werbungsgesten im Busi-
ness nichts zu suchen haben.
Hingegen sind Freundlichkeit,
gute Laune, ein Licheln und
ein offener Blick schon die hal-
be Miete, um das Gegenliber
fiir sich zu gewinnen.

Ausgesprochen wertvoll,
dass sich im Buch Beispiele
finden, Herausforderungen zu
meistern, die sich in auRereu-
ropdischen Liandern ergeben
kénnen. So sollte man etwa in
Russland sowie Lateinamerika

darauf vorbereitet sein, dass
dort eine wesentlich geringere
BegriiBungsdistanz als iiblich
gilt. Keinesfalls darf man zur
Herstellung der gewohnten
BegriiBungsdistanz vor dem
Gesprachspartner zuriickwei-
chen, was bedeuten wiirde,
ihn abzulehnen und ihm nicht
zu trauen.

Sichtbare Korperverzierun-
gen sind gerade sehr in Mode.
Die Autorin warnt davor, sich
dieser Mode unbedacht an-
zuschlieRen. In Branchen wie
etwa bei Banken, Versicherun-
gen, dem Gesundheitswesen
oder im exquisiten Service
konnen sichtbare Korperver-
zierungen grofe Irritationen
auslésen und die eigene Kar-
riere schwer behindern. Auch
sollten Kaugummis nur privat
genossen werden, da dies bei
den meisten Leuten vulgar
aussieht.

Nicht minder wichtig der
Tipp, attraktive Kleidung an-
zuziehen, da dies die Wahr-
scheinlichkeit erhoht, von
anderen positiv behandelt zu
werden. Auch sollte die Klei-
derordnung in den verschie-
denen Branchen beachtet wer-
den. Wer dies nicht tut, macht
sich das Berufsleben unnétig
schwer. Im Buch findet der Le-
ser zahlreiche Tipps in Sachen
Kleidung, sogar einige Inter-
netadressen sind zu finden,
die Mannern helfen, richtig
angezogen zu sein. Dies trifft
natiirlich auch auf Frauen zu,
die ebenfalls hilfreiche Tipps

bekommen, sich vorteilhaft

Titel: Erfolg mit-
Takt & Stil

Autorin: Susanne Helbach-
Grosser

Verlag: Expert-Verlag

ISBN: 978-3-8169-3417-2

Jahr: 2018

Preis: 29,80 Euro



fur verschiedenste Anlasse im
Business zu kleiden. In China
ist es besonders wichtig, pas-
sende Kleidung zu tragen, da
dort schlampige Kleidung mit
einem unfdhigen Unterneh-
men gleichgesetzt wird.

Doch hilft die tollste Klei-
dung nichts, wenn man nicht
in der Lage ist, zu griiRen, sich
bekanntzumachen oder vorzu-
stellen. Die Autorin erlautert,
wer wen zuerst griift, wie ge-
gruflt wird und das der Mann,
sollte er sitzen, sich stets voll
erhebt und nicht nur die Poba-
cke ein wenig hochqualt.

Friulein war gestern

Besonders hilfsreich ist, dass
im Buch unter ,,Darf man das?“
die Leser an vielen Stellen inte-
ressante Tipps bekommen, die
eine echte Hilfe bei alltagli-
chen, aber auch eher seltenen
Problemstellungen darstellen.
Hier ist zum Beispiel zu lesen,
dass heute nur noch Ignoran-
ten und Machos eine volljahri-
ge Frau ,Fraulein® nennen.

Im Buch gibt es nahezu
nichts, was nicht irgendwie er-
wahnenswert hinsichtlich ei-
nes professionellen Business-
Auftritts ist. Auch dem Thema
»Duzen und Siezen« sind einige
Seite gewidmet. Hier werden
einige interessante Tipps ge-
geben, welche Form des Um-
gangs diesbeziiglich forderlich
ist. Eine klare Meinung gibt es
hinsichtlich Business-Websei-
ten, auf denen Besucher un-
gefragt geduzt werden. Diese
disqualifizieren sich selbst, da
man einer unbekannten Per-
son stets Respekt entgegen-
bringen muss, indem man sie
siezt.

Susanne Helbach-Grosser
empfiehlt, bei Briefen und
Mails akribisch auf Perfekti-
on zu achten, da diese eben-
so eine Visitenkarte sind, wie
die personliche Kleidung oder
das personliche Auftreten.
So sollten Abkiirzungen wie
»ggf.c »u. U.c oder »evtl.c bes-
ser vermieden werden. Zu-
dem sollte die Schlussformel
,Hochachtungsvoll“ aus dem

Wortschatz gestrichen wer-
den, da sie wie eine Drohung
klingt.

Nutzer von Facebook sollten
zudem peinlich darauf ach-
ten, keine negativen Eindri-
cke durch Fotos, Videos oder
Kommentare zu hinterlassen,
da Chefs durchaus darauf zu-

riickgreifen, was schon einmal
zu einer Ablehnung eines Be-
werbers fiihren kann, obwohl
Zeugnisse und Qualifikation
passen.

Das Buch >Erfolg mit Takt &
Stilc ist ein wirklich kompeten-
ter Ratgeber,der aufkleine und
groRe Fettnapfchen auf dem

Weg zum Business-Erfolg auf-
merksam macht. Der Kauf ist

demnach eine
I EI H E

sehr lohnende

Zukunftsinves-
www.expertverlag.de

tition.
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Viel Bremskraft auf kleinem Raum
Servobremse mit hoher Sicherheit

Die Federkraftbremse
»BFK518¢ von Intorq vereint die
Vorziige einer Federkraftbrem-
se mit der Leistungskraft einer
Permanentmagnetbremse.
Mit ihrem hohen, zuverlassi-
gen Haltemoment, ihrer ge-
ringen BaugrofRe sowie hohen
Temperaturstabilitat  eignet
sie sich fiir die Robotik lber
die Verpackungstechnik bis
hin zum Einsatz in Fertigungs-
maschinen. Ein als Blechbiege-
teil gefertigter Flansch dient
als eng am Rotor anliegende

Sensor fiir noch
mehr Gefiihl

Die Melfa Knickarm- und
Scara-Roboter der Serien >RV-
FR« und >RH-FR« von Mitsubi-
shi Electric werden jetzt durch
einen Kraft-Momenten-Sensor
unterstiitzt, der sich direkt
in die Robotersteuerungen
»CR750/751< und »CR800« inte-
grieren lasst. Weil der Force-
Sensor ohne eigene Steuerung
auskommt, werden die Ablau-
fe wesentlich vereinfacht und
Engineering-Aufwand einge-
spart. Der Force-Sensor regu-
liert anhand voreingestellter
Werte die Kraft, mit der ein
Roboter mit seiner Umgebung

Stltzstruktur — die Reibflache
kommt so hundertprozentig
zum Einsatz. Zudem setzt In-
torq ein thermisches Fligever-
fahren ein. Der Flansch wird
hier exakt auf den Soll-Luft-
spalt fixiert. Die Prozesspara-
meter des Fiigeprozesses wer-
den sensorisch «1

erfasst und mit E E
anderen Priif- I';'

daten archi- EIE

viert.

www.intorq.com

interagiert. Dabei sind die
Funktionalititen des Kraft-
Momenten-Sensors in drei
Bereiche gegliedert; die Melfa
Sense-Steuerung umfasst die
feedbackbasierte  Regelung
des Roboters, wahrend mithil-
fe der Melfa Sense-Erkennung
Grenz- und Referenzpunkte
registriert werden. Das Melfa
Sense-Logging ermoglicht die
Protokollierung, Ubermittlung
und Verarbeitung der erfass-
ten Kraftsensorinformationen.
In Applikationen wie Fligen
und Montieren kann lber das
Feedback des Force-Sensors
der Druck nachgeregelt wer-
den, der fir die Handhabung
des jeweiligen Objekts vor-
gesehen ist. Da die Positions-
und Kraftdaten in Echtzeit ge-
speichert werden, lassen sich
die Regelparameter des Pro-
gramms  zum
intelligenten
Teaching des
Roboters her-
anziehen.

www.mitsubishielectric.de
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Robotertechnik

fiir Kleinserien
Die RoboCube-Zelle

»MPC242065¢ von MartinSys-
tems ist das Einstiegsmodell
fiir die Fertigung von Kleinseri-
en sowie Serienteilen auf einer
Bearbeitungsmaschine  und
sogar fiir das Teilehandling
von hochwertigen oder emp-
findlichen Bauteilen geeignet.
Beladen wird der Teilespeicher
liber die offene Zellenfront, die
an die Bearbeitungsmaschine
angedockt wird. Der Roboter
hat dadurch die Moglichkeit,
seine maximale Reichweite bis
in das Bearbeitungszentrum
hinein voll auszuschopfen. Die
Zelle verfugt lber zwei Palet-
tenpldtze. Insofern sind zwei
Fertigungsvarianten denkbar:
zum Beispiel, indem der Ro-
boter das Rohteil auf der ei-
nen Seite entnimmt und auf
der anderen als fertiges Teil
wieder ablegt. Oder aber der
Roboter legt die bearbeiten-

den Fertigteile wieder an die
Abholposition zurlick. Auf die-
se Weise lassen sich beide Pa-
lettenplatze abarbeiten, was
eine maximale Laufzeit zur
Folge hat. Der Palettenwechsel
geschieht manuell. Aus Sicher-
heitsgriinden muss man da-
fur die Zugriffsberechtigung
aktivieren. Op- 1

tional ist die E E
Zelle auch mit
einem Rolltor
erhaltlich.

www.martinsystems.eu

Individuelle Kameras ab Stiickzahl 1
Baukastenprinzip macht es moglich

Sonderanfertigungen  sind
immer dann gefragt, wenn
klassische  Industriekameras
an ihre Grenzen stoBen. Das
uEye ACP-Konzept von IDS
ermoglicht dank eines Bau-
kastenprinzips individuelle
Losungen bereits ab Stiickzahl
eins. Anwender kénnen ihr in-
dividuelles Boardlevel-Kame-
ramodell per Online-Konfigu-
rator mit wenigen Klicks selbst
zusammenstellen und direkt
ein Angebot anfragen. Zur

Auswahl stehen die Schnitt-
stellen USB3 und GigE Vision,
Erweiterungen wie Connec-
torboards (RJ45, M12, MicroB),
Flachbandkabel und Objektiv-
halter sowie eine Vielzahl an
Bildsensoren. Dadurch lassen
sich die Board- TH
EIE,."'EI
forderungen E ﬂ
anpassen.

level-Kameras
www.ids-imaging.de

an eigene An-



Komplettlosung fir PKW-Wande
Automatisiert Muttern einpressen

Auf Technik von Tox Pres-
sotechnik setzte die FFT Pro-
duktionssysteme GmbH &
Co. KG, als es um eine Ferti-
gungsanforderung fiir einen
asiatischen Automotive-Her-
steller ging. Die knifflige Auf-
gabe lautete, in der Serienfer-
tigung von PKW-Stirnwanden
in einem Arbeitsgang fiinf
Muttern und Bolzen einzu-
pressen. Die Ingenieure von
Tox griffen dafir tief in ihren
Baukasten fur Pressen, An-
triebstechnik, Steuerungen
und Software und offerier-
ten auf Basis einer Standard-
Presse eine Komplettlésung
als Stand-Alone-Arbeitsplatz.
Diese besteht aus einer
4-Saulen-Presse >MAG 200«
mit  gefiihrter  4-Saulen-
StoRelplatte, einem pneu-

Bestatigung von
Picks einsparen

Haufig wird in der Mon-
tage die Frage gestellt, ob
die Bestatigung beim ,Pick”
nicht automatisch erfolgen
kann. Auf dem Markt gibt
es dazu entsprechende Lo-
sungen, mit denen die Picks
Uber einen Sensorvorhang
automatisch detektiert und
bestatigt werden. Diese Lo-
sungen sind jedoch sehr kos-
tenintensiv und durch die Art
der Anbringung der Sensorik
am Regal unflexibel. Daher
hat Nextlap eine einfach und
flexibel anwendbare, kosten-
glinstige Losung entwickelt.
Diese basiert auf dem be-
wahrten Smart Shelf-System

mohydraulischen Antrieb
Tox-Kraftpaket X-K 170 fiir
Presskrafte bis 1627 kN (bei 6
bar Luftdruck) und einem Tox-
Universal-Untergestell  zur
Aufnahme des Pressensys-
tems und der Versorgungs-/
Steuerungseinheiten. Ferner

von Nextlap. Damit kann der
Anwender die Digitalisierung
der Prozesse eigenstandig
umsetzen. Die aus dem digi-
talisierten Prozess gewonne-
nen Daten werden genutzt,
um Uber Algorithmen und
Al-Optimierungsvorschlage
zu errechnen und Handlungs-
alternativen vorzuschlagen.
Dafiir sind keine Kenntnisse
aus IT- oder Automatisie-
rungstechnik erforderlich. Fur
die neue loT-Lésung zur Ein-
griffsiiberwachung wurde der
bestehende loT-Taster beibe-
halten und lediglich mit zu-
satzlicher Sensorik erweitert.
Der Taster zeigt auf seiner
LED wie bisher den Pick durch
einen animierten Pfeil an. Die
Bestatigung erfolgt hier aber
automatisch, wenn der Pick
erfolgt ist. Dazu werden bis

zu 100 Einzel- .
sensorwerte E E
erfasst und be- =

wertet. Eh—

pro Sekunde
www.nextlap.de

einem 5-Punkt-Einpresswerk-
zeug, einer Spriheinrichtung,
einer Sicherheits-Steuerung
»STE-328¢ und schliel3lich fiinf
Einpressiiberwachungen
»EPW 400«. Die Presse bietet
zwischen den Sdulen einen
Werkzeugeinbauraum  von
1500 mm (X-Achse) bezie-
hungsweise 650 mm (Y-Ach-
se) sowie bei eingebautem
Werkzeug eine Werkzeug-
6ffnung von 190 mm. Damit
ist gewahrleistet, dass die
PKW-Stirnwande und die zu
setzenden Muttern und Bol-
zen ungehindert und schnell
ins jeweilige Ober-/Unter-
Werkzeug eingelegt werden
konnen. Fiir eine hochstmog-
liche Prozesssicherheit ist das
5-Punkt-Werkzeugsystem
mit einer Sprihvorrichtung

Kabelschutzrohr
aus Regenerat

Mit Kabelschutz-Wellrohren
aus 100 Prozent Polyamid-
12-Regenerat setzt Reiku ein
Zeichen in Sachen Nachhaltig-
keit. Das Produktprogramm,
das auch Wellrohre aus bioba-
siertem Polyamid 11 umfasst,
reicht von 7 mm bis zu 95 mm
Nennweite fiir den gesamten
Einsatzbereich von Cobots
bis zu groBen Industrierobo-
tern. Agiplast, ein Pionier in
der Regeneration von techni-
schen Kunststoffcompounds
und Entwicklungspartner von
Reiku, produziert und liefert
das halogenfreie, selbstverlo-
schende und nicht flammaus-
breitende Regenerat (RGN by

versehen und die fiinf Ein-
pressstationen weisen je-
weils eine eigene Prozess-
Uberwachungs-Sensorik auf.
Das gesamte Pressensystem
ist dreiseitig eingehaust
und vor dem Zugang von
Drittpersonen geschitzt.
Die Systemsteuerung und
-Uberwachung  libernimmt
die Tox-Sicherheitssteuerung
STE-328, die iiber die beiden
Betriebsarten Einhandstart
und Tippbetrieb/Einrichtbe-
trieb individuell zu bedienen
ist. Nach der Auslieferung er-
folgten beim
Endkunden
vor Ort die In-
betriebnahme
und Schulung.

www.tox-pressotechnik.com

Agiplast) mit gleichbleibend
hoher, riickverfolgbarer Quali-
tat. Reiku vertreibt die neuen
Wellrohre unter der Typbe-
zeichnung >Parab«. Zusammen
mit den Kabelschutz-Wellroh-
ren aus biobasiertem >PA 11¢
bietet das Unternehmen zwei
Produktfamilien, die beide zur
Einsparung fossiler Rohstof-
fe beitragen. Reiku hat den
Nachhaltigkeits-Trend friihzei-
tig erkannt und entsprechend
investiert, um das eigene
Nachhaltigkeitsengagement
zu unterstreichen und Erstaus-
riister wie Anwender bei der
Umsetzung ihrer eigenen Um-
weltstrategien zu unterstit-
zen.  Kundenanwendungen
im zum Teil extrem rauen In-
dustriealltag bestatigen, dass
sowohl die Wellrohre auf Re-
generatbasis als auch die aus
biobasiertem i
Polyamid alle E_#lh E
problemlos er- =

fullen. E

Erwartungen
www.reiku.de
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Was das Auge nicht sieht...

...sehen wir mit
Ultraschall

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

ULTRASCHALLPRUFSYSTEME
UND ZUBEHOR

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

DIENSTLEISTUNGEN

e Mechanisierte und automatisierte
Ultraschallprifungen

Konventionelle Werkstoffprufung
Ein- und Ausgangskontrollen
Machbarkeitsstudien
Schulungen

Zerstorungsfreie Werkstoffpriifung

www.vogt-ultrasonics.de

Grundlegender Wandel
beim Greifen

In der smarten Fabrik von morgen wird
Plug & Work zu einem entscheidenden
Merkmal. Was auf der mechanischen
Seite bereits erfolgreich realisiert ist, soll
kiinftig auch in puncto Greifprozesssteu-
erung moglich werden. Konsequent vom
Greifen her gedacht entwickeln die Spe-
zialisten in den Smart Labs bei Schunk
Losungswege, wie Roboter und andere
Handhabungssysteme Greifaufgaben au-
tonom oder teilautonom erledigen kén-
nen. Statt Positionen, Geschwindigkeiten
und Greifkrafte Schritt fir Schritt einzeln
zu definieren, werden intelligente Greif-
systeme kiinftig ihre Zielobjekte (iber
Kameras erfassen und die Greifplanung
selbstandig tibernehmen.

Auf Grundlage von Datenbestanden und
Algorithmen sollen Greifsysteme in die
Lage versetzt werden, GesetzmaRigkeiten
zu erkennen und entsprechende Reaktio-
nen abzuleiten. Darliber hinaus arbeitet
die Forschung bei Schunk an Algorithmen,
um unterschiedliche Geometrien und An-
ordnungen zu klassifizieren und optimale
Greifstrategien zu entwickeln. Das Zielbild
ist ein lernender Komponentenverbund
auf Basis einer 3-Schichten-Architektur
aus Motion Controller, Grasp Controller
und Services. Nach innen komplex aufge-
baut wird der Verbund nach auflen eine
groRtmogliche Bedienerfreundlichkeit er-
moglichen, so der Plan.

Wie das gelingt, zeigt Schunk anhand
unterschiedlicher Pilotanwendungen aus
seiner Technologiefabrik. So werden in
einer Smart Gripping Applikation unter-
schiedliche Bauteile allein iiber den Grei-
fer unterschieden. Vergleichbar mit einer
tastenden Hand erfasst der Greifer die
Geometrie und Beschaffenheit der Teile,

um sie zu greifen und zuzuordnen. In ei-
ner zweiten Anwendung werden zufdl-
lig angeordnete Teile liber eine Kamera
identifiziert, autonom aus einer Trans-
portbox gegriffen und einem Bearbei-
tungsprozess zugefiihrt. Die ermittelten
Informationen zum Bauteil gibt das Sys-
tem an nachfolgende Stationen weiter,
so dass beispielsweise ein intelligenter
Kraftspannblock in die Lage versetzt wird,
seinen Hub und die Greifkraft automa-
tisch auf das folgende Teil abzustimmen.

Kiinftig, so die Botschaft von Schunk,
werden Greifer nicht nur greifen, son-
dern im Zusammenspiel mit 2D- und
3D-Kameras die komplette Greifplanung
lbernehmen sowie mit vor- und nachge-
lagerten Komponenten kommunizieren.
In einem weiteren Use Case, der Ansatze
des Machine Learning zur Werkstiick- und
Greifprozessklassifikation nutzt, werden
steckbare Bauklotze beliebig kombiniert
und einem Leichtbauroboter in beliebi-
ger Anordnung auf einer Arbeitsflache
zum Abtransport vorgelegt. Bereits nach
wenigen Trainingsrunden klassifiziert
das System, wie mit dem Wertevorrat an
Werkstiicken und den sich daraus erge-
benden Kombinationsmdéglichkeiten um-
zugehen ist.

Hierbei verlasst sich der Greifer auf ge-
lernte Erfahrungswerte, wie das hand-
zuhabende Werkstiick auf beste Weise
aufzunehmen und zu transportieren ist.
Dabei interagiert die Kamera, die das Sze-
nario erfasst, direkt mit dem Greifer und
leitet den Roboter ans Ziel. Bereits nach
wenigen Wiederholungen ist das System
in der Lage, zukinftige =1
Kombinationen und An- E EE
ordnungen  selbstindig i-'r
zu klassifizieren und auto-
nom zu agieren. El*
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Roboter fiir kleine Losgrofden
Ersatz fiir menschliche Arbeitskraft

Um wirtschaftlicher ferti-
gen zu konnen, holte sich
die SBS-Feintechnik den In-
dustrieroboter >Horstc von
Fruitcore ins Unternehmen.
Hier kommt Horst in der
Montage fiir den Automo-
tive-Bereich zum Einsatz.

Spielte Automation friiher
nur bei der Produktion groBer
Stiickzahlen eine Rolle, be-
kommt das Thema heute auch
bei kleinen LosgroRen Ge-
wicht. Hochflexible Systeme
unterstiitzen die wirtschaftli-
che Fertigung. Bislang war bei
der SBS-Feintechnik eine Ro-
boterautomatisierung bei ei-
nigen Prozessen nicht umsetz-
bar. Zu hoch waren die Kosten,
zu komplex die Steuerung. Die
anderte sich: Die Verantwortli-
chen der SBS-Feintechnik ent-
deckten »Horst« der fruitcore
GmbH.

Lohnende Hilfe

Der Industrieroboter kann

schnell montiert werden und
ist ohne Fachkenntnisse pro-
grammierbar. Bei

SBS-Fein-

Robotersystems aus.

Mit einem von SBS-Feintechnik konstruierten Greifer, ei
bination aus Sauggreifer und formschliissigen Greiferfingern,
entnimmt der Roboter einen Motor aus der Palette. Diesen legt
er in die Presse ein und I6st den Vorgang iiber die Steuerung des

technik hilft der Roboter da-
bei, Baugruppen fiir Kunden
aus der Automotive-Branche
wirtschaftlich zu fertigen.
Momentan wird Horst in der
Montage eingesetzt, es wird
jedoch nach weiteren Feldern
Ausschau gehalten, wo noch
interessante  Anwendungs-
moglichkeiten fir diesen Ro-
boter schlummern.

Leicht programmierbar

Konkret heil3t das fiir Horst:
ein Job bei der Montage von
Baugruppen sowie fiir weitere
Handling-Anwendungen. SBS-
Feintechnik fertigt an dieser
Station im Dreischichtbetrieb
120 Baugruppen pro Stunde.
Horst ist dafiir zustandig, den
Motor mit einer Antriebs-
schnecke zu versehen. Die Ins-
tallation und Programmierung
des kompakten Roboters war
kein Problem: Es wird ein grob
strukturiertes Programm fiir
den Vorgang geliefert und den
Leuten bei SBS eine Einwei-
sung gegeben. Die Automati-
sierungsingenieure  konnten
die Anwendung dann direkt
am selben Tag fertigstellen.

ner Kom-

Horst versieht bei SBS-Feintechnik Motoren mit einer Antriebs-
schnecke. Bis zu 120 Baugruppen entstehen hier pro Stunde.

Diese einfache Bedienbarkeit
war einer der Griinde, warum
sich SBS-Feintechnik fiir Horst
entschieden hat. Dank der
grafischen Bedienoberflache
»HorstFX« reicht eine kurze
Schulung, um sogar umfang-
reiche Programme mit dem
Roboter erstellen zu konnen.
Es werden keine Spezialisten
mehr benétigt, die den Robo-
ter programmieren. Das kann
jetzt mit einem technikaffinen
Mitarbeiter realisiert werden,
der keine tiefen Spezialkennt-
nisse haben muss.

Perfekte Teamarbeit

Mit einem von SBS-Feintech-
nik konstruierten Greifer, einer
Kombination aus Sauggreifer
und formschliissigen Greifer-
fingern, entnimmt der Roboter
einen Motor aus der Palette.
Diesen legt er in die Presse
ein und I6st den Vorgang liber
die Steuerung des Robotersys-
tems aus. Die Steuerung be-
riicksichtigt ebenfalls, ob der
Riitteltopf aktiviert werden
muss, um den Motor in Positi-
on zu vibrieren.

Ist die Komponente richtig
positioniert, greift Horst da-
nach, um sie zu fixieren. Der
Stempel fahrt herunter und
presst die Schnecke auf die

Welle des Motors. Anschlie-
Rend entnimmt der Roboter
die Baugruppe und legt sie
zuriuck auf die Palette, um den
nachsten Motor zu bearbeiten.
Etwa 22 Sekunden dauert ein
Zyklus.

Dokumentierter Prozess

Pressweg und -kraft werden
Uber Sicherungs- und Steuer-
technik gemessen. Diese kon-
tinuierliche Kraft-Weg-Uber-
wachung des Fligeprozesses
sorgt fiir Prozesssicherheit
und dokumentiert die Einpres-
sergebnisse. Fruitcore wird
von den SBS-Verantwortlichen
als sehr offenes Unternehmen
gelobt, das Vorschlage und An-
regungen schnell und zielfiih-
rend umsetzt.

Weitere gemeinsame Pro-
jekte sind deshalb sehr wahr-
scheinlich, zumal fir Horst im
Haus zahlreiche weitere An-
wendungen gesehen werden.
SchlieBlich beschaftigt sich
das Unternehmen auch mit
Zerspanung und Kunststoff-
verarbeitung, -1
wo effiziente E E
Automatisie-
rungslésungen
gefragt sind.

www.fruitcore.de
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Fur Flach-, Well- und Trapezbleche
Schnelle Nibbler vom Spezialisten

Die Nibbler der TruTool N
160-Baureihe von Trumpf gibt es
kabelgebunden oder mit 10,8 Volt
Li-Ion-Akku. Beide Versionen las-
sen sich durch den optionalen Ein-
satz einer Verlangerung innerhalb
weniger Sekunden zum Profilnibb-
ler umfunktionieren.

Die Werkzeuge trennen bis zu 1,6 Mil-
limeter dicke Stahlbleche (400 N/mm?2)
mit einer sehr hohen Schnittgeschwin-
digkeit von bis zu zwei Metern pro Minu-
te — oberflichenschonend, gratfrei, ohne
Verzug und mit hochwertiger Schnittqua-
litat. Dank der kompakten Bauform, dem
ergonomisch geformten Griff und der gu-
ten Kurvengangigkeit arbeiten Anwender
mit dem TruTool N 160 auch an schwer
zuganglichen Stellen problemlos. Inter-
essant ist zudem der rotierende Stempel.
Wahrend des Arbeitens dreht sich der
Stempel und nutzt sich dadurch rundum

gleichmafig ab. Folglich muss er selte-
ner ausgetauscht werden als bei sonst
Ublicher Nibbeltechnik. Sind Wechsel
von Stempel und/oder Matrize notwen-
dig, funktioniert dies ohne zusatzliches
Werkzeug. Ebenso ohne Hilfsmittel und
mit wenigen Handgriffen setzen Anwen-
der bei Bedarf die Verlangerung ein. Die
N 160-Modelle sind kompakt. Selbst die
Akku-Nibbler wiegen lediglich rund ein-
einhalb Kilogramm. Zudem erweist sich
derin der kabellosen Version serienmaRig
integrierte, fein justierbare Geschwindig-
keitsregler als vorteilhaft. Arbeiter schnei-
den damit selbst komplexe Konturen ex-
akt aus. Die eingesetzten 10,8 Volt-Akkus
sind kompatibel zu allen anderen Trumpf-
Akkus der 10,8 Volt-Serie. Sie stellen stan-
dardmaRig eine elektrische Ladung von
zwei Amperestunden zur Verfiigung und
verfligen iliber eine elektronische Einzel-
zellentiberwachung. In Kombination mit
der Power-Head-Technologie erzielt der
Akku eine tiberdurchschnittliche Laufleis-

i

o

L —

71
g

Die TruTool N 160-Baureihe gibt es kabel-
gebunden oder als Akku-Version.

tung, da der Leichtmetall-Getriebekopf
speziell auf niedrigere Spannung aus-

gelegt ist. Hilfreich fir Anwender sind
zudem die schnellen Ladezeiten: In ledig-

lich 15 Minuten sind 8o E'-.'

Prozent des zwei Ampere- |
1

30 Minuten erreichen sie

100 Prozent. E "

stunden-Akkus geladen, in

Flir Einsatzorte ohne Steckdose
Akku-Schlagschrauber mit Power

Der 18 Volt Hochleistungsschlag-
schrauber >M18 ONEFHIWF1i« von
Milwaukee besitzt eine 1 Zoll-Auf-
nahme und liefert ein maximales
Drehmoment von bis zu 2400 New-
tonmeter zum Losen von Schrau-
ben bis Mg2.

Der Akku-Schlagschrauber ermdglicht
kabelloses Arbeiten, ohne Kompromisse
bei der Leistung eingehen zu miissen. Fiir
eine optimale Anpassung der Leistung
an unterschiedliche Arbeitssituationen
besitzt das Werkzeug eine Drive Control-
Funktion. Diese ermdglicht einen schnel-
len Wechsel zwischen vier Schaltstufen
mit unterschiedlichen Drehzahl- und
Drehmomenteinstellungen. Die Ausstat-
tung mit der One-Key-Werkzeugkontrolle
bietet noch mehr Méglichkeiten und er-
laubt die Einstellung individueller Para-
meter sowie konstantere Resultate bei
wiederkehrenden ~ Anwendungsfillen.

One-Key bietet zudem die Optionen >Tool-
Tracker< sowie »>Tool-Security«. Damit
kann unter anderem die letzte bekannte
Position des Werkzeuges angezeigt wer-
den. Das Gerat ist Teil der Fuel-Serie mit
biirstenlosen Motoren, intelligenter Elek-
tronik und Lithium-lonen-Akkus der neu-
esten Generation. Der modellspezifisch

Der Akku-Hochleistungsschlagschrauber
ist nur halb so groB und schwer wie ver-
gleichbare Kabelgerite.
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entwickelte Motor besitzt einen héheren
Kupferanteil und stiarkere Magnete, um
die zur Verfligung gestellte Energie in
maximale Leistung umsetzen zu kénnen.
Der Platzbedarf der Steuerungselektronik
ist gering. Der Schutz gegeniiber thermi-
scher Beanspruchung sowie Uberlastung
ist ausgezeichnet.Im Fall des Falles ist das
Gerat ohne umstandliche MaRBnahmen
sofort wieder betriebsbereit. Zudem ist
der Schlagschrauber vollstandig system-
kompatibel mit dem M18-Akkuprogramm
von Milwaukee. Fir Anwender, die ihre
vorhandenen Akkus verwenden moch-
ten, wird das Gerat auch als Nullversion
ohne Akku angeboten. Zum Lieferumfang
gehoren zwei Lithium-lo-

nen-Akkus mit 18 /8,0 Ah, E' 0 E
handgriff und ein Siche-

rungsring. E

ein Ladegerat, ein Zusatz-
www.milwaukeetool.de



Alu auf innovative Art bearbeiten
Mehr Sicherheit via Zerspanung

Die Aluminium-Bearbeitung ist
ein komplexes Thema - Pferd zeigt
mit der Alumaster-Generation si-
chere und wirtschaftliche Losun-
gen auf.

Allein die Tatsache, dass Aluminium-
staube zu Staubbranden oder -explo-
sionen fiihren konnten, zeige, welches
Gefahrenpotenzial Alu-Bearbeitungsauf-
gaben beinhalteten. Eine Regel der Be-
rufsgenossenschaft schreibt daher vor,
dass die Werkstiickbearbeitung moglichst
im Nassverfahren erfolgen soll, dass alle
Zindquellen aus dem Bearbeitungsum-
feld verbannt werden miissen, dass eine
gleichzeitige Bearbeitung von funkenrei-
Benden Werkstoffen zu vermeiden ist und
dass geeignete Schutzkleidung getragen
sowie Feuerloschausriistung bereitgehal-
ten werden muss. Der Unternehmer habe
im Rahmen der Gefahrdungsbeurteilung
die Brand- und Explosionsgefahren zu
ermitteln, zu beurteilen und die notwen-
digen SchutzmaRBnahmen zu ergreifen.
Und er muss sicherstellen, dass der bei
der Bearbeitung anfallende Aluminium-
staub an der Entstehungsstelle vollstan-
dig erfasst und gefahrlos beseitigt wird.

- _.....—d
Sicher und wirtschaftlich: »>Alumaster
HSD-R 115/125¢ von Pferd.

Mit der Entwicklung und Vorstellung des
Alumasters habe Pferd einen anderen
Weg in der Bearbeitung von Aluminium
eingeschlagen, der die Arbeit vereinfacht,
die Wirtschaftlichkeit der Prozesse erheb-
lich steigert und die Gefdhrdung mini-
miert. Alumaster-Werkzeuge sind keine
Schleif-, sondern Fraswerkzeuge. Folge-
richtig entstehen bei der Bearbeitung
keine explosiven oder lungengangigen
Staube, sondern Spane, deren Entsorgung

zudem in einem sortenreinen Recycling
erfolgen kann. Die Werkzeuge bestehen
aus speziell entwickelten Hartmetallwen-
deschneidplatten, die an der High Speed
Disc fixiert werden. Bei der bereits seit
2016 etablierten Ausfiihrung HSD-F sind
diese am duBeren Rand zur Unterseite
hin gewandt platziert. Damit eignet sich
die HSD-F zum Ausfrasen und Anfasen,
zur Schweinaht-, Kehlnaht-, Kanten-
oder Flachenbearbeitung. Bei der neuen
HSD-R-Reihe sind die Schneidsegmente
am Radius der High Speed-Disc montiert.
Dadurch kann die HSD-R-Ausfiihrung
zusatzlich auch zum Ausfrasen von Wur-
zelndhten oder zum Umfangsfrasen ein-
gesetzt werden. Neben Aluminiumlegie-
rungen koénnen Alumaster-Werkzeuge
ebenso zur Bearbeitung von Messing,
Kupfer oder Zink genutzt werden. Die
Hicoat-Wendeschneidplatten eignen sich
insbesondere fiir die Bearbeitung beson-
ders anspruchsvoller Werkstoffe, etwa
harterer Aluminiumlegie-

rungen mit hohem Si-An- El E
teil, Bronze oder faserver-

starkten Duroplasten (GFK E

und CFK).

Ausgelegt fur bis zu 1000 Volt
Hochprofessionelles VDE-Programm

Das VDE-Werkzeugsortiment von
Stahlwille erlaubt sicheres Arbei-
ten an Anlagen und Betriebsmit-
teln auch unter Spannungen bis
1000 Volt.

Das VDE-Programm von Stahlwille be-
inhaltet mehr als 130 gepriifte Produkte.
Highlight ist der Drehmomentschlissel
»Manoskop 730 VDE«. Er ist das derzeit
einzige Modell am Markt, bei dem An-
wender die Einsteckknarre selbst tau-
schen konnen, ohne dass eine erneute
Priifung der Isolation vorgenommen wer-
den muss. Gleiches gilt fiir die Nachjustie-
rung, die bei diesem Schliissel ohne De-
montage moglich ist. Ein weiterer Vorteil:

Samtliche VDE-Werkzeuge von Stahlwille
sind durchschlagsicher bis 1000 Volt.

Das Messelement wird nur beim Anzug
belastet, deshalb ist kein Riicksetzen auf
»,0“ zur Entlastung der Feder erforderlich.
Zur Ausstattung gehort eine QuickRe-

lease-Verriegelung fir die zuverlassige
Arretierung der Einsteckwerkzeuge. Die
Feinzahnknarren werden von Stahlwille
VDE-gepriift mit 3/8 Zoll-Antrieb angebo-
ten. Mit 8o Zdhnen generieren sie einen
besonders kleinen Arbeitswinkel von nur
4,5 Grad. Deshalb ist der Einsatz auch auf
engstem Raum moglich. Der spezielle

Verriegelungsmechanismus macht diese
Knopf 16st das Einsteck-

gewechselt -
werden kann. E

Knarren besonders sicher: Erst der Druck
werkzeug, welches dann
www.stahlwille.de

auf den Quick-Release- E E
problemlos
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Neue Trommelbremse
fur Sicherheitssysteme

Deutlich schlanker im Design als kon-
ventionelle  Industrie-Trommelbremsen
fallen die Bremszangen der Baureihe »DT...
FEA...H-ST< von Ringspann aus. Der Grund
dafiir ist eine konstruktive Variation, die
enorm viel Platz spart. Wahrend namlich
bei den meisten Trommelbremsen her-
kommlicher Gestell-Bauart das Luftgerat
zum Losen der Bremsbacken seitlich an-
gebracht ist —weshalb die gesamte Brem-
sen-Konstruktion relativ breit baut - sind
die Ringspann-Ingenieure bei dieser Serie
einen anderen Weg gegangen: Das kom-
plette elektrohydraulische Liiftsystem
inklusive integriertem Drosselventil und
optionaler Hebelmechanik zur manuel-
len Bedienung wurde kurzerhand um go
Grad gedreht und eine Etage nach oben
verlegt. Es befindet sich also horizontal
Uiber dem Bremszylinder und den Brems-
backen. Damit bietet Ringspann vor allem
den Konstrukteuren der Antriebs- und
Sicherheitssysteme grofRer Hebe- und
Forderanlagen eine kompakte Bremsen-
Alternative fiir alle Anwendungen, bei de-
nen es rechts und links der Bremse an Ein-

3
£
3

Innovativer Schutz fir
mehr Sicherheit

Die Schutzkleidung »Dehncare WJP« von
Dehn erfiillt die Anforderungen »Arbeits-
schutzc« und >Tragekomfort<. Nach dem
Prifgrundsatz getestet, schiitzt der WJP-
Anzug >Advanced« zuverldssig vor den
Auswirkungen von Wasserstrahlen bis
1000 bar. Zudem bietet Dehn eine noch
leichtere Variante des WIJP an. Mit dem

bauraum fehlt. Was so einfach aussieht,
bedurfte im Vorfeld einiger ingenieur-
technischer Kunstgriffe. Denn neben dem
Gestell mussten auch mehrere Liiftgerate
verschiedener Leistungsklassen fiir die
horizontale Anordnung neu konfiguriert
werden. Insgesamt bietet die Ringspann-
Baureihe DT..FEA..H-ST dem Anwender
fiinf BaugroRen und elf Ausfiihrungen
von kompakten Trommelbremsen mit
horizontal montierten Liftgeraten. Hin-
sichtlich der Bremsmomente deckt die
Auswahl eine Spanne von 200 bis 4500
Nm ab und hinsichtlich der Klemmkraf-
te einen Bereich von 2550 bis 22500 N.
Das Bremsensortiment von Ringspann

TR oerrroresn

innovativen Material bieten sowohl der
Anzug als auch der Overall sBasic« einen
hohen Tragekomfort, da die Beweglich-
keit durch das geringe Gewicht erhalten
bleibt. Anzug und Overall inklusive Hand-
und FuBschutz schiitzen beim Hoch-
druckreinigen mit Wasserstrahlen in den
verschiedensten Einsatzbereichen. Beim
Auftreten eines Storlichtbogens werden
enorme Energien freigesetzt. Personen in
der Nahe der Schaltanlagen sind stark ge-
fahrdet. Extreme Hitze, toxische Verbren-
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reicht bei den Trommelbremsen bis zu
Bremsmomenten von 7200 Nm und bei
den Scheibenbremsen bis zu Bremsmo-
menten von 19900 Nm. AuBerdem gibt
es passende Steuerungssysteme, einen
schnellen After-Sales-Service und vielfal-
tige Moglichkeiten der kundenorientier-
ten Bremsenkonfiguration. Eine strate-
gische Schliisselrolle im internationalen
Bremsengeschiaft von Ringspann spielt
die italienische Unternehmenstochter in
der Nahe von Mailand. Im taglichen Tech-
nologietransfer mit dem Engineering
am Stammsitz Bad Homburg verwan-
delt sie nahezu jede elektrohydraulische
Trommel- oder Scheibenbremse aus dem
Katalogprogramm in eine kundenspezi-
fische Ideall6sung. Dafiir steht nicht nur
ein breit gefachertes Sortiment an tech-
nischen Optionen parat, sondern auch
die hohe Fertigungstiefe von Ringspann
Italia. Fiir alle Falle, in denen es nicht
ausreicht, die ausgewahlte Elektro- oder
Hydraulikbremse auf den .
Einsatzfall abzustimmen, E E
bietet der Maschinenpark 1=

viel Spielraum fir das
technische Feintuning. Et“

www.ringspann.de

nungsriickstinde und explosionsartige
Druckverhdltnisse sind die groBten Risi-
ken. In der Produktlinie »-Dehncare PSAgS«
finden sich alle Komponenten fiir die per-
sonliche Schutzausriistung zum Schutz
bei Storlichtbogen. Die PSA ist zertifiziert
nach den Anforderungen der PSA-Verord-
nung (EU) 2016/425 zum Inverkehrbrin-
gen der personlichen Schutzausriistung.
Der Einsatz von atmungsaktivem Leder,
flammenhemmenden Klett- und Reil3ver-
schliissen und von fluoreszierenden Strei-
fenapplikationen sind nur einige Features
dieser PSA. Die personliche Schutzaus-
ristung >Dehncare« vereint maximalen
Schutz und einzigartigen Tragekomfort
und besteht aus Schutzschirm, Schutz-
haube, Schutzhandschuhen, Jacke oder
Mantel und Hose. Ganz neu bietet Dehn
einen Storlichtbogenschutzschirm mit
Aktivschutz. Im Fall eines Lichtbogens
wird der Schutzschirm in wenigen Millise-
kunden modifiziert. Das Schirmmaterial
wird aktiviert und nutzt

die Lichtbogenenergie,um

Hitze, Licht und elektro-

magnetische Strahlung zu

absorbieren.



Per Magnetkraft Werkzeuge sicher fixieren

Im Arbeitsalltag von Handwerkern ist
die Verwendung von Werkzeugen oder
Kleinteilen wie Befestigungselementen
an der Tagesordnung. Hammer, Zange,
Schraubenschlissel, Nagel oder Schrau-
ben werden haufig direkt nacheinander
bendtigt. Fehlt es an Moglichkeiten, sie
kurz zwischenzulagern, missen einige
Teile eventuell auch auBerhalb der Griff-
weite abgelegt werden. Dies kann einen
Installations- oder Reparaturvorgang
durchaus verzogern. Bei Arbeiten in er-
hohter Position, beispielsweise auf einer
Leiter oder einem Gerlist, besteht zudem

das groRe Risiko, dass ungiinstig abge-
legte Teile abrutschen oder versehentlich
hinuntergestoRen werden. Dabei kon-
nen unten stehende Personen getroffen
und schwer verletzt werden. Um derar-
tige Unfalle zu vermeiden und ein effizi-
entes Arbeiten sicherzustellen, konnen
zum Beispiel Befestigungslosungen von
Magna-C eingesetzt werden. Magneti-
sche Haftpunkte etwa eignen sich zur
Fixierung von Werkzeugen oder Schrau-
ben an metallischen Oberflachen. Fiir das
Anbringen des Haftpunkts selbst muss
weder gebohrt und geschraubt, noch ge-
klebt werden. Er ldsst sich somit jederzeit
wieder abnehmen und einfach verset-
zen. Fir die Langlebigkeit dieser Losung

Sichere Hebetechnik

Der neue Aero Maxi-Lift VUSS verbin-
det Flachengreifer und Schlauchheber in
einem. VUSS-Flachengreifer gibt es schon
langer, aber nicht auf diese Art. Aero-Lift
konstruierte eine ganz besondere Kombi-
nation. Damit kénnen Bleche bis 100 kg in
manueller Handhabung prazise, schnell
und sicher gehoben und platziert werden.
Die Bleche kénnen Aussparungen, Kontu-
ren und ausgelaserte Bereiche haben. Ein
einziger Bediener kann diese Problem-

sorgen robuste Magnete, die mit Gum-
mi ummantelt und durch ein verzinktes
U-Profil aus Stahl geschiitzt sind. Auf-
grund ihrer grofRen Haltekraft rutschen
selbst schwere Werkzeuge wie Rohrzan-
gen nicht ab. Erhaltlich sind drei Varian-
ten fiir unterschiedlich viele Werkzeuge
von 1 bis 10. Sollen mehr Werkzeuge und
Kleinteile fixiert werden, empfehlen sich
Magnetteller und -schalen. Diese sind in
nichtrostendem, glanzendem Edelstahl
ausgefiihrt und mit einer griffigen, gum-
mierten Haftfliche versehen. Magna-C
hat verschiedene Formen und Abmes-
sungen im Portfolio — zum Beispiel rund
mit einem Durchmesser von 155 mm und
einer Tiefe von 50 mm oder rechteckig
mit 355 x 165 x 30 mm. All diese Losun-
gen kénnen ein Gewicht von mindestens
zwei bis drei Kilogramm tragen. Magna-C
hat jedoch auch praktische Magnetl6sun-
gen entwickelt, um Werkzeug und Klein-
teile direkt am Korper aufbewahren zu
kénnen: Die mobilen Kleinteilehalter fiir
Latzhose, Gurtel und Oberarm sowie das
Handkissen sorgen fiir ein besonders zu-
giges und ergonomisches Arbeiten, da ein
sich Blicken oder ,Verrenken“ — etwa um
Material wie Nagel, Schrauben oder Mut-
tern aufzunehmen - entfillt. Die Kleintei-
lehalter >Latzhose« und »Glirtel« sind pro-
blemlos an Latzhose, Jackentasche oder
Girtel einzuhdangen und zu klemmen.
Das Kleinteilehandkissen besteht aus ei-
ner rostfreien Stahlhaftfliche in einem
robusten Kunststoffgehduse und einem
Klettarmband. Mit seiner Hilfe kénnen
Kleinteile griffbereit am Handriicken be-
festigt werden. Der Halter »>Oberarmc eig-
net sich besonders gut fiir 1K
groBere Werkzeuge und E E
lasst sich dank Klettver-
schluss an jede Armstarke
anpassen.

www.magna-c.de

guter nun sicher und komfortabel hand-
haben. Das Aero-Lift-Sicherheits-Backup
soll so neue MaRstabe in der Blechbran-

Guter Schutz nicht nur
vor Lichtbogen

Kublers neue Personliche Schutzaus-
riistung >Protectiq« bietet ihren Tragern
zuverldssigen Schutz und hohen Trag-
komfort in unterschiedlichen Gefahren-
situationen. Gemeinsam mit Anwendern,
unter anderem aus der Energiebranche,
Automobilindustrie, Petrochemie und
Instandhaltung, dem Masten- und Lei-
tungsbau, sowie mit Industriewascherei-
en entwickelt, geht der Leistungsumfang
der Multinormlinie lber die aktuellen
Normenanforderungen weit hinaus. So
erfiillt die nach IEC 61482-2 zertifizierte
Bekleidung die Lichtbogenschutzklassen
»APC 1< und >APC 2¢. Um einen 360-Grad-
Schutz zu erreichen, hat Kiibler die Jacke
der Klasse 2 komplett mit flammhem-
mendem Futter ausgestattet. Kiibler Pro-
tectiq entspricht auBerdem den Anforde-
rungen an Schutzkleidung mit Hitze- und
Flammschutz sowie an die elektrostati-

sche Ableitfahigkeit ge- -1

maRk EN 1149-5. Eine ,,Flex E E
Zone"“ gewadhrleistet eine
optimale Passform und E
viel Bewegungsfreiheit.

www.kuebler.eu

"%

che setzen. Die Kombination des Fla-
chengreifers mit der VUSS-Ventiltechnik
und dem Schlauchheber, der mit einem
starken Gebldse arbeitet, ist einzigartig.
Diese Entwicklung setzt neue Maf3stabe,
entspricht den Anforde-
rungen der EN 13155 und TH
spiegelt die Philosophie E “I:E
und den hohen Qualitats-
anspruch des Herstellers
Aero-Lift wider.

www.aero-lift.de
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Wer freigestellt ist, hat
keinen Urlaubsanspruch

Ein Angestellter war im Rahmen eines
Vollzeitarbeitsverhdltnisses  beschaftigt.
Ab dem 1. Dezember 2014 setzten die Par-
teien das Arbeitsverhaltnis als Altersteil-
zeitarbeitsverhadltnis mit der Halfte der
bisherigen Arbeitszeit fort. Nach dem ver-
einbarten Blockmodell war der Angestellte
bis zum 31. Mdrz 2016 zur Arbeitsleistung
verpflichtet und anschlieBend von der
Arbeitsleistung freigestellt. Wahrend der
Dauer des Altersteilzeitarbeitsverhaltnis-
ses erhielt er ein reduziertes Gehalt zuziig-
lich der Aufstockungsbetrage. lhm standen
jahrlich 30 Urlaubstage zu. Im Jahr 2016
wurden ihm acht Tage Urlaub gewahrte.
Er klagte, da er meinte, er habe fiir die Frei-
stellungsphase Anspruch auf insgesamt 52
Tage Urlaub. Die Richter haben die Klage
abgewiesen. Einem Arbeitnehmer, der sich
in der Freistellungsphase eines Altersteil-
zeitarbeitsverhaltnisses befindet und von
der Arbeitspflicht entbunden ist, steht
mangels Arbeitspflicht kein gesetzlicher
Anspruch auf Erholungsurlaub zu. Die Frei-
stellungsphase ist mit ,null“ Arbeitstagen
in Ansatz zu bringen. Vollzieht sich der
Wechsel von der Arbeits- in die Freistel-
lungsphase im Verlauf des Kalenderjahres,
muss der Urlaubsanspruch
nach Zeitabschnitten ent- E E
sprechend der Anzahl der | it
Tage mit Arbeitspflicht be-
rechnet werden.

www.drgaupp.de

Betriebsratvorsitzende
sind stets kompatibel

Ein Betriebsratsvorsitzender wurde zum
internen Beauftragten fiir Datenschutz be-
nannt. Der Landesbeauftragte fiir Daten-
schutz stellte fest, dass dieser nicht liber
die notwendige Zuverldssigkeit verfiige,
da eine Inkompatibilitdt mit dem Amt des
Betriebsratsvorsitzenden vorliege. Daher
wurde seine Benennung zum Datenschutz-
beauftragten widerrufen. Hiergegen wur-
de eine Klage angestrengt. Das Landesar-
beitsgericht gab der Klage statt. Der Klager
wurde nach Ansicht der Richter wirksam
zum  Datenschutzbeauf- E E
tragten benannt. Eine In- -
kompatibilitit mit dem
Amt des Betriebsratsvorsit-
zenden liege nicht vor.

Bei Fehlern wird nicht
das Zivilrecht genutzt

Oft sind Arbeitnehmer verunsichert, weil
sie nicht wissen, inwiefern sie verursach-
te Schdden zu ersetzen haben. Die strenge
Haftung des Zivilrechts hat die Rechtspre-
chung auf eine sogenannte Haftungsmilde-
rung reduziert, da auch dem sorgfiltigsten
Arbeitnehmer Fehler unterlaufen kénnen.
Neben diesem Gesichtspunkt spricht fir die
Begrenzung der Arbeitnehmerhaftung das
durch den Arbeitgeber geschaffene betrieb-
liche Risikopotential. Die Rechtsprechung
wendet das vierstufige Haftungsmodell an:
1. Keine Haftung bei leichtester Fahrlassig-
keit. Diese liegt vor, wenn es sich um gering-
fligige Pflichtwidrigkeiten handelt. 2. An-
teilige Haftung bei mittlerer Fahrlassigkeit.
Hier ist der Haftungsanteil des Arbeitneh-
mers unter Beriicksichtigung aller Umstan-
de zu bestimmen, insbesondere auch nach
der Versicherbarkeit durch den Arbeitgeber,
nach der Hohe des Verdienstes, dem Verhal-
ten des Arbeitnehmers und seinen sozialen
Verhaltnissen. 3. Grobe Fahrlassigkeit. Sie
liegt vor, wenn eine besonders schwerwie-
gende Pflichtverletzung vorliegt. 4. Vorsatz.
Vorsatz setzt das Wissen und Wollen des
Schadens voraus. Weitere Haftungsbegren-
zungen konnen sich aus einem Mitverschul-
den des Arbeitgebers erge-
ben, beispielsweise dann,
wenn ihm unterlassene
KontrollmalRnahmen vor-
zuwerfen sind.

www.haas-law.de

Kranke Kinder nie mit
in die Arbeit nehmen

Eine Angestellte war als Altenpflegefach-
kraft beschaftigt. Eines Tages erkrankten
ihre Kinder. Sie ging ihrer Arbeitstatigkeit
weiter nach, wobei sie ihre Kinder zeitwei-
se mitnahm. Einige Tage spater erkrankte
Sie dann selbst. Der Arbeitgeber kiindigte
sodann fristlos mit der Begriindung, ihr
sei es unter anderem verboten gewesen,
ihre Kinder mit zur Arbeit zu nehmen. Die
Angestellte erhob Klage gegen die Kiindi-
gung. Das Arbeitsgericht sah die fristlose
Kiindigung als unwirksam an. Zwar sei das
Verhalten der Klagerin eine .
Pflichtverletzung, jedoch E E
kein Grund fiir eine soforti-
ge Beendigung des Arbeits-
verhaltnisses.

Gehaltslisten diirfen
nicht anonymisiert sein

Ein Betriebsrat verlangte Einsicht in die
Gehaltslisten. Der Arbeitgeber war ledig-
lich bereit, anonymisierte Listen zur Ver-
fligung zu stellen. AuRerdem meinte der
Arbeitgeber, dass bei der Einsichtnahme
von ihr benannte Personen zugegen sein
missten, da diese als Ansprechpartner zur
Verfliigung stiinden und darauf zu achten
hatten, dass keine Abschriften erstellt oder
gar mit einem Mobiltelefon Fotos gefertigt
wiirden. Dies sah der Betriebsrat anders
und leitete ein Beschlussverfahren gegen
den Arbeitgeber ein. In dem Verfahren ver-
trat der Arbeitgeber die Auffassung, dass
es zunachst ausreichen solle, in einer ers-
ten Stufe eine anonymisierte Liste vorzule-
gen und erst auf Anforderung des Betriebs-
rates bei ,Problemerkennung” die Namen
offenzulegen. Dies sei ausreichend, damit
der Betriebsrat seine gesetzliche vorgese-
hene Funktion ausiiben kénne. Es sei ihm
unbenommen, nach einer Priifung der ano-
nymisierten Liste in einer zweiten Stufe fiir
einzelne Falle auch die Klarnamen zu be-
gehren. Ein solches Vorgehen sei auch aus
datenschutzrechtlichen Griinden geboten.
Dem folgte das LAG nicht. GemaR § 8o Abs.
2 Satz 2 BetrVG seien dem Betriebsrat auf
Verlangen jederzeit die zur .
Durchfiihrung seiner Auf- E E
gaben erforderlichen Un-
terlagen zur Verfliigung zu
stellen.

www.franzen-legal.de

Der Resturlaub verfallt
nach Fristbelehrung

Der Urlaubsanspruch muss innerhalb des
Urlaubsjahres gewahrt und genommen
werden. Eine automatische Ubertragung
bis zum 31. Marz des Folgejahres gibt es
nicht. Nur wenn dringende betriebliche
Griinde oder etwa eine Erkrankung dies
rechtfertigen, werden Urlaubsanspriiche
libertragen. Das Bundesarbeitsgericht hat
nun entschieden, dass der Anspruch auf be-
zahlten Jahresurlaub in der Regel nur dann
am Ende des Kalenderjahres erlischt, wenn
der Arbeitgeber ihn zuvor tiber seinen kon-
kreten  Urlaubsanspruch
und die Verfallfristen be-
lehrt und der Arbeitneh-
mer den Urlaub dennoch
nicht genommen hat.

www.franzen-legal.de www.franzen-legal.de www.haas-law.de
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...wir beraten und begleiten Sie von
der Idee bis zum fertigen Bild.

Auf der Grundlage lhrer
Vorstellungen und der Basis
unseres Fachwissens setzen

wir Ihr Produkt ins richtige Licht.

Ein erfahrenes Team, modernste
Kamera- und Lichttechnik, sowie
750 m? Studioflache, stehen
Ihnen zur Verfugung.

Wir freuen uns auf Sie!

/’ STUDIO LEBHERZ.

WERBEFOTOGRAFIE
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JETZT AUCH 360 FOTOGRAFIE [ . OTR
Fax 07473724292
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infof@fotostudio-lebherz.de



PC-Produktion auf Spitzenniveau
Top-Bezugsquelle fiir Business-PCs

Wer im Geschiftsumfeld EDV-Hardware nach dem billigsten Preis aussucht, begibt sich auf gefdhrliches Ter-
rain, da»billig« nicht unbedingt mit »zuverlissig« einhergeht. PCs im Business-Einsatz miissen zwingend hochs-
ten Qualitéts-Standards geniigen, um das Risiko vom Datenverlust und Hardware-Ausfall auf ein Minimum zu
reduzieren. Diesbeziiglich ist das Unternehmen Nexoc Store GmbH ein hervorragender Ansprechpartner.

Die Zuverlassigkeit von EDV-Hardware
ist flir Unternehmen von hochster Wich-
tigkeit, da Datenverluste durch Rechne-
rabstlirze oder Festplattenausfille mo-
netdre Schaden in betriachtlicher Hohe
nach sich ziehen kénnen. Die Anfangs zu-
verlassige Funktion glinstig erstandener
Hardware wiegt deren Besitzer zundchst
in Sicherheit, ehe ,,aus dem Nichts“ die
Hardware streikt oder wichtige Daten
nicht mehr von der Festplatte gelesen
werden konnen. Wurde zudem versaumt,
ein regelmaRiges Backup der Unterneh-
mensdaten auf ein externes Speicher-
medium durchzufiihren, ist es durchaus
moglich, dass sogar die Existenz des Un-
ternehmens auf der Kippe steht.

Geiz ist nicht geil

Das Einsparen von einigen Hundert
bis wenigen Tausend Euro bei der An-
schaffung von EDV-Hardware kann sich
demnach im Nachhinein als fatale Fehl-
entscheidung herausstellen. Alles richtig

Die Komponenten fiir PCs sind frei zusammenstellbar. Unternehmen kdnnen so die fiir

sie passende Konfiguration erwerben.

macht, wer diesbeziiglich auf Qualitats-
komponenten setzt, die von Fachleuten
perfekt zu einem hochwertigen PC zu-
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Das Unternehmen Nexoc Store besitzt in Dachau bei Miinchen ein Ladengeschéft und

eine angeschlossene Manufaktur, in der die hochwertigen PCs montiert werden.
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sammengebaut werden. Diesbeziiglich
ist das Unternehmen Nexoc Store GmbH
—das in Dachau bei Miinchen ein eigenes
Ladengeschaft besitzt — der richtige An-
sprechpartner.

Das Nexoc Store GmbH-Mutterunter-
nehmen >Ecom Trading GmbH« besteht
seit 25 Jahren und beschaftigt 120 Mitar-
beiter. Pro Monat werden von der Firmen-
gruppe rund 1000 PCs aller Leistungs-
klassen in unterschiedlichen Varianten
produziert. Abnehmer sind unter ande-
rem Media Markt und Expert. Uber die
eigene Homepage konnen Interessenten
sich ihren ganz personlichen Wunsch-PC
zusammenstellen, der nach einem um-
fassenden 24-Stunden-Testlauf schon in
wenigen Tagen zugestellt wird. Damit
dies moglich ist, verfiigt das Unterneh-
men liber ein 10000 qm grofRes Lager, in
dem sich rund 3000 verschiedene Artikel
befinden.

Business-Tauglich

Die individuelle Zusammenstellung
erlaubt die Auswahl von Komponenten



Ob Motherboard Prozessor oder Arbeits-
speicher — Nexoc verbaut ausschlieBlich
Komponenten von Markenherstellern.

mit héherer MTBF — der Durchschnitts-
zeit zwischen Ausfdllen. Fiir Unterneh-
men ist dies die Moglichkeit, besonders
zuverlassige Gerate zu erwerben. Unbe-
dingt ist darauf zu achten, eine USV so-
wie eine Backup-Losung mitzuerwerben,
da in Deutschland die Zuverlassigkeit der
Stromversorgung kritischer wird, zudem
die Datenschutzverordnung >DSGVOx«
empfindliche Strafen beim Verlust von
Kundendaten vorsieht.

Solange keine CAD- oder CAM-Anwen-
dungen auf dem ausgewdhlten Rechner
laufen, kann sogar auf eine externe Gra-
fikkarte verzichtet werden, da beispiels-
weise ein Intel i7 oder i9-Prozessor be-
reits mit einer Grafikeinheit ausgeriistet
ist, die miihelos Business-Aufgaben und
Internet-Ausfliige bewaltigt.

Kompetentes Team

Wer hinsichtlich der Ausstattung eines
Business-PCs Beratungsbedarf hat, kann
sich jederzeit an das liberaus kompetente
Nexoc Store-Team wenden. Wer die Mog-
lichkeit hat, sollte dies direkt in Dachau
tun, da er hier gleich in Augenschein neh-
men kann, was ihm vorgeschlagen wird.

Beispielsweise ist es eine echte Uberle-
gung wert, einen Rechner mit Wasserkdih-
lung zu ordern, da diese nahezu unhérbar
ihren Dienst verrichten, wenn im Gehause

Wassergekiihlte PCs arbeiten nahezu un-
horbar, was diese fiir Business-Anwen-
dungen qualifiziert. Dazu empfiehlt sich
eine SSD als Massenspeicher.

Eine saubere Verarbeitung zeichnet PCs
von Nexoc aus. Dadurch sind auch spatere
Erweiterungen kein Problem.

zudem SSDs als Massenspeicher verbaut
sind. Hinsichtlich der SSDs ist es angera-
ten, beim Auswahlprozess nach zuverlas-
sigen Typen zu fragen, da grofe Namen
nicht unbedingt die beste Wahl sind.

Hinsichtlich der Gr6e vom Hauptspei-
cher raten die Nexoc Store-Profis zu 8
GB, wenn es um Business-Anwendungen
geht. Bis zu 128 GB sowie einen besonders
schnellen Prozessor empfehlen sie aller-
dings, wenn der ins Auge gefasste PC mit
CAD-Programmen zu tun haben wird.

Wenn PCs nicht zuverlassig funktionie-
ren, muss dies nicht unbedingt an der
Hardware liegen. Schon das leider nicht
deaktivierbare und sehr argerliche Auf-
spielen einer neuen Windows-Version
kann dafiir sorgen, dass der bis dato zu-
verlassig arbeitende PC mit der einen
oder anderen Anwendung plétzlich Pro-
bleme hat. Die Ursachen sind von einem
Laien in der Regel nicht erkennbar und
werden zundchst wohl auch nicht mit
dem Windows-Zwangsupdate in Verbin-
dung gebracht.

Ein derart betroffener PC kann gerade
in kleineren Unternehmen groBen Stress
erzeugen, da dieser so schnell wie mog-
lich wieder in Gang gesetzt werden muss.
SchlieRlich stehen verschiedenste Termi-
ne an, die plinktlich bedient werden miis-
sen. In dieser Hinsicht schneiden Fach-
oder reine Versandhandler in der Regel
schlecht ab. Nicht selten vergehen mehre

Das Lager von Nexoc umfasst 10 0oo qm.
Auf dieser Fliache lagern rund 3 000 Teile,
die den Bau von monatlich 1000 PCs er-
maoglichen.

. R
Ein 24-Stunden Dauertest sorgt dafiir,
dass schadhafte Bauteile in Nexoc-PCs
keine Chance haben.

Tage, ehe der PC wieder zuriickkommt.
Und dann ist noch lange nicht sicher, ob
er wieder korrekt funktioniert.

Hier hebt sich der Nexoc Store wohltu-
end aus der Masse heraus. Die Experten
gehen keiner Miihe aus dem Weg, den bei
ihnen erworbenen Rechner schnellstmog-
lich wieder in Gang zu setzen. Obwohl| Mi-
crosoft im eben geschilderten Fall dafiir
gesorgt hat, dass die Zusammenarbeit
der im PC verbauten Komponenten nicht
mehr reibungslos funktioniert, machen
sich die Profis unbirokratisch auf, den
Fehler so schnell wie méglich wieder zu
beseitigen.

Spatestens hier zeigt sich, dass sich fir
Unternehmen die enge Zusammenarbeit
mit EDV-Fachhdndlern mehr als lohnt.
Wer schon einmal den Stress erlebt hat,
den ein ausgefallener, fiir den Betrieb des
Unternehmens immens wichtiger PC ver-
ursacht, der weiR Unternehmen —wie den
Nexoc Store — zu schatzen.

Es kann daher nur dringend empfoh-
len werden, hochwertige Business-PCs
aus der richtigen Quelle zu erwerben,
will man das eigene Unternehmen ge-
gen EDV-Unbill moglichst 1K
weitgehend abschotten. E_%'{E
Der Nexoc Store gehort E
diesbezliglich auf jeden
Fall dazu. E 3

www.nexoc-store.de

Rund goo Artikel werden taglich von
Nexoc verschickt. Eine leistungsstarke
Software sorgt dafiir, dass alle Teile kor-
rekt zugewiesen werden.
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Perfekter Laserschutz vom Experten
Textilien, die den Laser zahmen

Obwohl der Laser schon lange genutzt wird und dessen Gefahren hinreichend bekannt sind, ist es immer wie-
der erstaunlich, wie leichtsinnig mit ihm umgegangen wird. Die personliche Schutzausriistung ist hier ganz
wesentlich, soll der Laser nicht zur Gefahr werden. Diesbeziiglich ist das Unternehmen Jutec eine erste Adresse.

Ein Laserstrahl ist in der Lage, die Netz-
haut der Augen zu schadigen, das Gewe-
be der Haut zu durchdringen und - bei
geniuigend hoher Leistung — sogar Stahl
zu schneiden. Ebenso wie natiirliches
Licht wird ein Laserstrahl von spiegelnden
Oberflachen reflektiert und — im die Ar-
beitsstelle umgebenden Raum - verteilt.
Die Wahrscheinlichkeit ist sehr hoch, dass
er dabei auf Personen trifft. Sind diese un-
geschiitzt, so sind verschiedenste gesund-
heitliche Schaden vorprogrammiert.

Aus diesem Grund sind gesetzliche
Schutzvorschriften in Kraft, die diesen
Gefahren verbeugen helfen. Dazu zdhlt
beispielsweise die von der Berufsgenos-
senschaft Metall erarbeitete Unfallverhii-
tungsvorschrift sLaserstrahlunge. In dieser
ist unter anderem festgehalten, in welche
Klassen Laserquellen unterteilt werden,
welche Vorschriften jeweils zu beachten
sind und wie die Kennzeichnung der La-
serquelle erfolgen muss.

Die personliche Schutzausriistung ist
laut der Arbeitsschutzverordnung zu
kiinstlicher optischer Strahlung (OStrV)
sowie den Technischen Regeln zur Ar-
beitsschutzverordnung zu kiinstlicher op-

Da der Schutz vor Laserstrahlung auch umliegende Arbeitspldtze der Kollegen tan-
giert, hat Jutec Losungen im Portfolio, um den Laserarbeitsplatz zu separieren.

tischer Strahlung (TROS Laserstrahlung)
beim Betrieb von Laserquellen der Klas-
sen 1 bis 4 verpflichtend zu tragen.

Fiir die Augen sind der jeweiligen Laser-
klasse und -wellenldnge entsprechend
angepassten Schutzbrillen auf dem
Markt, die ihre Aufgabe zuverlassig er-
fillen. Zu beachten ist hier jedoch, dass

Gilt es, Beschiftigte und Maschinen vor Hitze zu schiitzen, ist das Unternehmen Jutec
ein Top-Ansprechpartner. Die Experten fertigen hochwertige Hitzeschutzkleidung
ebenso wie SchweiRvorhinge, Hitzeschutzhiillen und Laserschutzsysteme.
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die Schutzbrille zur Wellenldnge des ein-
gesetzten Lasers passen muss, damit ein
sicherer Schutz gegeben ist. So besitzen
beispielsweise sichtbare HeNe-Laser eine
Wellenlange von 400 bis 700 nm. Schutz-
brillen, die nicht auf die auftretende Wel-
lenlange abgestimmt sind, diirfen wegen
des nicht gegebenen Schutzes nicht ver-
wendet werden.

Die fiir eine Wellenldnge ausgelegten
Schutzglaser sind nur in engen Grenzen
passend zu abweichenden Wellenldngen
des Lasers. In der Regel hat das Toleranz-
feld eine Breite von +1 bis +5 des angege-
benen Wellenbereichs. Bei der Anschaf-
fung der Schutzbrille ist zudem auf die
Leistung des Lasers zu achten, da eine
Schutzbrille nicht alle Leistungsstarken
abdecken kann, obwohl die Wellenlange
zum eingesetzten Laser passen wiirde.

Hitzeschutz mit Knowhow

Geht es um entsprechende Kleidungs-
stiicke und Schutzhandschuhe, so ist das
Unternehmen Jutec ein Top-Ansprech-
partner, hat das Unternehmen doch
eine eigene Fertigung vorzuweisen, um
Schutzkleidung fiir héchste Anspriiche zu
produzieren. Ob Schutzkleidung fiir den
Hochofen, die GieRerei oder Laseranwen-



Die leistungsstarken Hitze- und Laser-
schutzprodukte von Jutec entstehen mit-
hilfe moderner Maschinen.

dungen —das 1987 gegriindete Unterneh-
men hat seine vielseitigen Erfahrungen in
entsprechende Produkte eingebracht, die
fir zuverlassigen Schutz vor Hitze aller
Art sorgen.

Das Geschaft mit Laserschutzkleidung
ist nach Aussage von Jorn-Bo Hein, Ge-
schaftsleitung Jutec zwar noch ein Ni-
schengeschaft, das sich jedoch zuneh-
mender Akzeptanz erfreut. Und das ist
kein Wunder, uberzeugen die Produkte
doch mit praxisgerechtem Design eben-
so, wie mit hochwertiger Ausfiihrung, die

L= i,
Damit die Hande optimal vor Hitze ge-
schiitzt sind, wird auf die perfekte Aus-
fiihrung der Nihte viel Wert gelegt.

den Trager zuverldssig vor umherirrender
Laserstrahlung schiitzt. Dies ist auch no-
tig, denn trifft ein entsprechend starker
Laserstrahl die Haut, so kann es zu schwe-
ren Verbrennungen kommen. Im Fall von
Nahinfrarot-Laserstrahlung besteht sogar
die Gefahr der Schadigung von Blutgefa-
Ben sowie der Zerstorung von tief liegen-
dem Gewebe.

Als Basis fiir eine personliche Schutzaus-
riistung setzt Jutec eine selbstentwickel-
te, zertifizierte Materialkombination ein,
die im Bereich Hitzeschutz in der Lage ist,

Jutecs mobile Schutzkabinen fiir Laseranwendungen sind mit einem aktiven Laser-
schutz bestiickbar, wodurch sogar mobile Laserquellen der Schutzklasse 4 nutzbar sind.

Die Auswahl des Materials fiir die Hitze-

schutzhandschuhe sorgt fiir maximale
Beweglichkeit und perfekten Schutz.

Temperaturen von liber 1.000 Grad Celsi-
us standzuhalten. Die Laserschutzbeklei-
dung hingegen ist vollstandig beschich-
tet, um Laserstrahlen beim Auftreffen
auf die Schutzkleidung zum groRten Teil
zu zerstreuen, damit die getroffene Stel-
le sich moglichst wenig erwarmt. Diese
Eigenschaft ist nicht zuletzt bei hand-
gefiihrten Lasergerdten vorteilhaft, da
hier meistens eine vom Werkstiick zum
Korper gerichtete Strahlenbelastung vor-
herrscht.

Wenn mehrere Laserstrahlquellen in
Betrieb sind, somit Laserstrahlen aus un-
terschiedlichen Richtungen auf Beschaf-
tigte einwirken, so ist das alleinige Tragen
einer Laserschutzjacke nicht mehr ausrei-
chend. In diesem Fall ist zusatzlich eine
Laserschutzhose zu tragen. Zudem ist
auch eine einfache Laserschutzbrille nicht
mehr ausreichend, vielmehr ist es nun no6-
tig, zusatzlich eine Gesichtsschutzmaske
zu tragen. Diese ist auch angezeigt, wenn
UV-Laser eingesetzt werden.

Da der Schutz vor Laserstrahlung nicht
nur die unmittelbar damit befassten
Facharbeiter betrifft, sondern auch um-
liegende Arbeitsplatze der Kollegen tan-
giert, hat Jutec Lésungen im Portfolio,
mit denen es mihelos moglich ist, den
Laserarbeitsplatz zu separieren. Die Rede
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Die Laserstrahlung ist in der Regel ungefahrlich.

Die Laserstrahlung ist bei kurzzeitiger Bestrahlungsdauer
(bis 0,25 s) ungefahrlich fir das Auge.

3A Die Laserstrahlung wird fiir das Auge gefahrlich, wenn der
Strahlungsquerschnitt durch optische Instrumente verkleinert wird.

3B Die Laserstrahlung ist gefahrlich fiir das Auge und in besonderen

Fallen auch fir die Haut.

4 Die Laserstrahlung ist sehr gefahrlich fiir das Auge und gefahrlich
fur die Haut. Auch diffus gestreute Strahlung kann gefahrlich sein.

ist von aktiven und passiven Laserschutz-
systemen, von Einhausungen, mit denen
Jutec das Arbeiten mit dem Laser sicherer
macht.

Diese Schutzsysteme werden von Jutec
als >Lasercube« bezeichnet und sind trans-
portable Kabinen, die per Schnellver-
schliisse rasch auf- und abgebaut sind.
Damit ist es moglich, beispielsweise den
Raum um Laser-Arbeitsplatz, Experimen-
te oder auch Laser-Roboter zu einem
Sicherheits-Laserraum zu verwandeln, in
dem gefahrlos mit dem Laser gearbeitet
werden kann.

Perfekte Uberwachung

Insbesondere so genannte aktive La-
serschutzsysteme sind attraktiv, wenn es
darum geht, zuverldssig das Entweichen
eines Laserstrahls aus dem Arbeitsraum
zu verhindern. Hier wird ein elektrisch
Uberwachter Laserschutzvorhang oder
auch eine vollstandige in einen Sicher-
heitskreis eingeschleift und dessen Ver-
sorgungsspannung sofort unterbrochen,
wenn die Schutzfliche (Jutec Sensortex-
til) beschadigt wird. Jutec ist es gelun-
gen, eine derartige Sicherheitstechnik in
einem mechanisch flexiblen und mobilen
Aufbau zu realisieren. Die so gebotene La-
serschutzwirkung entspricht einer dicken,
gemauerten Wand.

Damit dies funktioniert, hat Jutec in das
Kabineninnere ein sogenanntes Laser-
schutztextil angebracht, das liber eine
aktive Sensorik verfligt. Dieses Sensor-
textil ist zusammen mit einer Abschalt-
elektronik dafiir zustandig, den Laser zu
deaktivieren, sollten sich Laserstrahlen
unerlaubt durch die Kabine bewegen.
Zur Kontrolle ist in diesem System eine
Status-LED eingebunden, die die korrekte
Einbindung des Lasers in den Sicherheits-
kreis signalisiert.

Durch den aktiven Laserschutz kénnen
mobile wie stationdre Lasersysteme mit
Leistungen bis zu 15 kW geschiitzt wer-
den. Das System eignet sich auch fiir voll

automatisierte 2D- und 3D- Laserbear-
beitungsanlagen, da diese liber eine Ab-
schalteinrichtung verfiigen miissen, die
verhindert, dass im Schadensfall Laser-
strahlung unkontrolliert austritt. Es lasst
sich fur solche Anlagen an den Stellen
positionieren,an denen der Laserstrahlim
Schadensfall auftrifft.

Jutec bietet sein Schutzsystem maRge-
schneidert an, sodass Serienmaschinen in
kleiner und groRBer Stiickzahl miihelos da-
mit ausgeriistet werden kénnen. Dadurch
ist es auch moglich, eine Nachriistung be-
stehender Anlagen vorzunehmen.

Ob in der Praxis ein passiver oder akti-
ver Bedarf an Laserschutz entsteht, hangt
von der Anwendung und vor allen Dingen
von der Strahlquellenleistung ab. Fakt ist,
es gibt keine Alternative zum Schutz. Be-
triebe mit Laser-Arbeitspldtzen missen
sich Lasersicherheit befassen und Mitar-
beiter zur Lasersicherheitsfachkraft zer-
tifizieren lassen. Strahlquellenhersteller
unterliegen der Maschinenbaurichtlinie
und diirfen Lasermaschinen nur mit ent-
sprechenden Laserschutzkomponenten
in den Verkehr bringen. — Jutec unter-
stiitzt hier bei der Gefahrdungsanalyse.

Der Laserschutz umfasst also passive
Vorhdnge, Kabinen- und Arbeitsplatz-
auskleidungen, Schlauchpakete fir Ma-
schinen und Leitungen wie auch Labor-
fenster-Rollos. Der aktive Schutz, also
das aktive Sensortextil findet Einsatz
bei hoheren Laserleistungen (typisch ab
500 bis 1000 Watt) und kann ebenso in
Vorhangform und Schwenkarmgestellen
eingesetzt werden, bis hin zur vollstan-
digen, flexiblen Einhausung eines ganzen
Arbeitsplatzes (Kabine).

Eine Besonderheit des aktiven Sensor-
textiles ist die Moglichkeit, kleine kon-
fektionierte Flachen systemintegriert in
Lasermaschinen zu ver-
bauen. Also Schutz, be-
vor ein Strahl tberhaupt
unkontrolliert austreten
kann.
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Viel Ignoranz beim Pandemieplan
Ein wichtiger Blick zuruck im Zorn

Ist es in Zeiten einer bedrohlichen Pande-
mie erlaubt, den Blick zuriick zu richten? Ja,
es ist nicht nur erlaubt. Es ist sogar bitter
notig, denn schnell wird vergessen sein,
wie wir eigentlich in diesen ,Krieg mit
dem Virus“ geraten sind.

Im Januar 2013 erschien die Bundestags-
drucksache 17/12051: Eine hellseherische
Risikoanalyse von Bundesinnenministe-
rium und Robert-Koch-Institut (RKI) tiber
ein schwerwiegendes Seuchenereignis
durch einen neuartigen Corona-Virus. Ne-
ben Quarantdne und Hygiene wurde in
der Aufzahlung notwendiger SchutzmaR3-
nahmen dem >Einsatz von Masken, Brillen
und Handschuhen« erhebliche Bedeutung
zugemessen. Passiert ist danach nichts.

Vor drei Jahren provozierte Bill Gates im
Februar 2017 auf der Miinchner Sicher-
heitskonferenz die Machtigen dieser Welt
damit, dass in naher Zukunft eine »hoch-
gradig todliche globale Pandemie auftre-
ten« werde, die »in der Lage ist, Millionen
von Menschen zu toten, die Weltwirt-
schaft zum Stillstand zu bringen und die
einzelnen Nationalstaaten ins Chaos zu
stlirzen.« Passiert ist danach nichts.

Seit Anfang Januar konnten wir die ver-
zweifelten Bemiihungen in Wuhan verfol-
gen, eine todliche Seuche in den Griff zu
bekommen. Zehntausende Chinesen er-
krankten, Tausende starben. Aber das war
ja weit weg. Man beruhigte uns. Deutsch-
land sei ja nicht China. Wir seien hier auf
alles bestens vorbereitet.

Anfang Februar warnte eine schwabi-
sche Firma das Bundesgesundheitsminis-
terium vor Engpassen bei der Versorgung
mit Masken und Schutzkleidung. Passiert
ist nichts. Man kénne nicht alle eingegan-
genen Hinweise in seinem Haus bearbei-
ten, sagte Jens Spahn dazu im ZDF. Sechs
Millionen Atemmasken sind in Kenia ver-
schwunden, keiner weilR wohin. Ein Flug-
zeug aus China voller Atemmasken landet
in Frankfurt, es wird von zwei Ministern
empfangen — wann hat es das schon ein-
mal gegeben? Ein ebensolches Flugzeug
landet in Miinchen, da sind der Minister-
prasident und der Bundesverkehrsminis-
ter vor Ort und strahlen in die Kameras.

Krankenhauser und Arztpraxen sind nur
unzureichend mit professioneller Schutz-
kleidung und Atemschutzmasken ausge-
ristet. Arztpraxen miissen schlieRen, weil
die Corona-Infektion auch vor ihnen nicht

Dr. med. Bernd Hontschik
Chirurg und Buchautor

Halt macht. In Alters- und Pflegeheimen
ist die Versorgung noch katastrophaler.
Die Atemschutzmasken, die so viel Krank-
heit und Tod hatten verhindern konnen,
wurden von Anfang an ignoriert. Das hatte
nur einen einzigen Grund: nicht weil sie
nichts bewirken konnten, sondern weil
es keine gab! Dabei ist die Frage nach der
Wirksamkeit von Atemmasken ungefahr
so albern wie die Frage nach der Wirksam-
keit von Fallschirmen — auch hier fehlt der
Doppelblindversuch.

Klaus Reinhardt, der Prasident der Bun-
desarztekammer, schrieb im Marz an den
Gesundheitsminister: »Seit Wochen arbei-
ten die ambulant tatigen Kolleginnen und
Kollegen und ihre Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter ohne angemessenen Schutz.
Die Pflegekrafte besuchen zu pflegende al-
tere Menschen im Wesentlichen zu Hause
und bewegen sich damit ungeschiitzt un-
ter der am starksten vom Risiko eines tod-
lichen Verlaufs behafteten Patientengrup-
pe. Hausarzte, die in ihrer Praxis taglich
mit unter Umstinden infizierten Patien-
ten gezwungenermaRen ohne Schutzmas-
ken Kontakt haben, missen gleichwohl
die normale Versorgung von zahlreichen
Altenheim-Patienten gewahrleisten. Der
Fall einer Ketteninfektion in einem Alten-
heim in Wiirzburg mit neun Toten ist ein
warnendes Beispiel.« Der Skandal ist zdhl-
bar. In seinem COVID-19-Lagebericht vom
20.4.2020 berichtet das Robert-Koch-Insti-

Foto: Ute Schendel, Basel

tut Gber Infektionsfalle unter dem medizi-
nischem Personal: »Unter COVID-19-Fillen
wurde bisher fiir 7413 Falle Gbermittelt,
dass sie in medizinischen Einrichtungen
gemall § 23 Abs. 3 IfSG tatig waren. Zu
den Einrichtungen zdhlen Krankenhduser,
arztliche Praxen, Dialyseeinrichtungen
und Rettungsdienste. Unter dem Personal
in medizinischen Einrichtungen traten 13
Todesfalle im Zusammenhang mit einer
COVID-19-Erkrankung auf. Der Anteil der
Fille unter dem Personal in medizinischen
Einrichtungen an allen Ubermittelten Fal-
len lag in der Kalenderwoche 16 bei min-
destens 6,5 Prozent und ist in den letzten
Wochen angestiegen.«

In der FAZ sagt der hessische Minis-
terprasident Volker Bouffier Ende Marz:
»Gesundheit hat 100 Prozent Vorrang«.
Ich kann mich in meinem ganzen Leben
als Arzt nicht daran erinnern, dass die Ge-
sundheit schon jemals 100 Prozent Vor-
rang hatte, nicht bei der Privatisierung von
Krankenhdusern, nicht bei der Streichung
von 50000 Stellen in der Pflege, nicht bei
der SchlieBung von Krankenhausern, von
Kreilsalen, von Kinderkliniken, nicht beim
Nachtflugverbot, nicht beim Dieselskan-
dal, nicht beim Tempolimit.

Und auch jetzt,im ,,Krieg” mit dem Virus,
kann keine Rede davon sein, dass Gesund-
heit 100 Prozent Vorrang hat. Es wird viel-
mehr ein Biirgerrecht nach dem anderen
ausgesetzt, es geraten immer mehr Men-
schen in verzweifelte Situationen, sehen
sich existentiellen wirtschaftlichen Bedro-
hungen ausgesetzt, Ermachtigungsgeset-
ze werden durch Parlamente gepeitscht,
der Datenschutz wird auRer Kraft gesetzt
- der ist ja sowieso nur gut fiir Gesunde,
sagt Jens Spahn - und inzwischen gibt es
sogar Grenzen innerhalb Deutschlands.
Das alles war noch nie da, und die Angst
wird groRer, dass wir unsere Gesellschaft
nach diesem ,Krieg“ nicht mehr wiederer-
kennen werden. Die Geschwindigkeit und
die Macht, mit der Andersdenkende aus
dem offentlichen medialen Diskurs ver-
drangt worden sind, ist beangstigend.

Diejenigen, die als unsere *a
groflen Retter auftreten, E E
wegen ist der Blick zurtick E

so wichtig.

haben véllig versagt. Des-
www.hontschik.de/chirurg
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Fischer Werkzeug- und Formenbau setzt
stark auf Automatisierung. Um einen sto-
rungsfreien Mannlosbetrieb sicherzustel-
len, wurden gemeinsam mit MMC Hitachi
Tool die Frasprozesse optimiert.

Die prazise Werkzeugvermessung ist der
Dreh- und Angelpunkt einer sorgenfreien
Fertigung ab LosgroRe 1. Wer sich das Vor-
einstellgerat »VEG plus 500« von Diebold
ins Haus holt, legt dazu die Basis.

>

Flexible Werkstiickspanntechnik von Gressel sorgt in der Auftragsfertigung von HZT
Honermeier Zerspanungstechnik fiir Produktivitit und Wirtschaftlichkeit.
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ENJOY MORE SUPPORT
WITH MAZAK

Unser qualifiziertes Servicepersonal bietet exzellenten Support
und technische Beratung sowie Unterstutzung fur Inre Mazak
CNC-Zerspanungs- und Laserschneidmaschinen.

Wir sind immer fUr Sie da. Ihr Partner — ein ganzes Leben lang!

24-Stunden-Service-Hotline
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Osterreich: 0800 70 07 14
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