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Der NEUE
Produktionsdrehautomat ABC65

Die zweite Generation der erfolgreichen ABC-Baureihe
verbindet die bekannten Vorteile - wie beispielsweise

den geringen Platzbedarf - mit einer konsequenten

Weiterentwicklung der technischen Leistungsfahigkeit.

e Hauptspindel mit Spindeldurchlass 65 mm

e Gegenspindel bis 52 mm (Spannzange)

® Y- Bearbeitung (interpoliert) mit Revolver 1 und 2 an der
Hauptspindel

e Hoher Werkzeugvorrat, in Summe 27 Stationen

e Senkrechtes Maschinenbett aus Grauguss

e Freier Spanefallraum, gute Bedienergonomie

¢ Haupt- und Gegenspindel, max. 6000 min-!
Hochlaufzeit Hauptspindel max. 0,8 s

e Simultanbearbeitung mit bis zu 3 Werkzeugtragern

e Span-zu-Span-Zeiten < 0,4 s (Station zu Station)

e Rickseitenbearbeitung mit der Gegenspindel an 8 Stationen

¢ \Nerkzeugantrieb an beiden Revolvern und der
Rulckseitenbearbeitung bis 12000 min-!

e Effektive Leistungsdichte (5,5 m2 Platzbedarf ohne
Stangenfliihrung)

info@index-werke.de
www.index-werke.de



Uber die Hexenjagd
zur schleichenden
Deindustrialisierung

Wahrend Unsummen fiir EU-Rettungs-
pakete bereitgestellt, Syrien liberfallende
Terroristen und Mérderbanden mit Kran-
kenhausbehandlungen und Waffen un-
terstiitzt oder Millionensummen in frag-
wiirdige Kampfdrohnen gesteckt werden,
sind Biirger und Unternehmen aufgeru-
fen, trotz Rekordsteuereinnahmen der
offentlichen Hand ihr Portemonnaie noch
weiter zu 6ffnen, um die GEZ-Gier zu be-
friedigen, Autobahnen befahrbar zu hal-
ten und lernunwilligen Nachwuchs mit
Kursen aller Art fiir das Arbeitsleben fit zu
machen.

Damit aus dem Ruder gelaufene Staats-
ausgaben bedient werden koénnen, wer-
den Steuersiinder, wie Uli Hoenef3, Boris
Becker, Klaus Zumwinkel oder der Vater
derTennislegende Steffi Graf mit der gan-
zen Harte des Gesetzes verfolgt. Schwers-
te Verbrechen hingegen, wie etwa der
Mord am Lackierer Daniel S., werden mit
erschitternder  Leidenschaftslosigkeit
aufgearbeitet und geahndet.

Wahrend auf der einen Seite Steuergel-
der mit vollen Handen, etwa fiir einen vol-
lig Uiberteuerten Berliner Flughafen oder
einer ebensolchen Elbphilharmonie, aus
den Rathausfenstern geworfen werden,
wird zur ,Gegenfinanzierung” mal eben
der Rotstift bemiiht und ein paar Tau-
send Polizeistellen gestrichen. Auf diese
Weise erreicht man gleich eine bessere
Verbrechensstatistik, denn wo die Polizei
aus Kapazitatsgriinden
nicht mehr ermitteln
kann, flieBen auch kei-
ne Rechtsbriiche in
eine Statistik ein. Fur
geschonte Zahlen las-
sen sich dann die Verursacher der Miesere
feiern. Wie im tiefsten Mittelalter werden
rechtschaffene Biirger fiir einen einmali-
gen Ausrutscher dem Mob zur multime-
dialen Hexenverbrennung {berreicht,
wahrend zur gleichen Zeit Steuergeldver-
schwender und Statistikschwindler mit
Lobreden und Orden uberhduft werden.

Wahrend fir Prestigebauten Unsum-
men zur Verfligung stehen, werden Un-
ternehmensgriinder mit keinem miiden
Euro unterstiitzt. Vielmehr wird ihnen
ein Darlehen angeboten, das ihnen Utber

Wer Steuersiinder mit
harten Strafen belegt,
muss auch Steuergeldver-
schwender zur Verant-
wortung ziehen.

hohe Zinsen wichtiges Kapital aus der
Unternehmens-Schatulle saugt.

In der Zwischenzeit sorgen Staaten wie
China, Russland oder Indien dafiir, dass
ihre hungrigen Emporkémmlinge mit oft
gestohlenem West-Knowhow und einem
dicken Geldsack auf Expansions-Tour ge-
hen kénnen. Still und leise werden deut-
sche Unternehmen libernommen und in
vielen Fallen ins Ausland verlagert. Das
abgeflossene Wissen ldsst sich vielfach
nicht mehr ersetzen.

Wahrend wir aus diesen Landern mit
Billigware Uberschwemmt werden, die
oft extrem mit Schadstoffen belastet ist,
werden hierzulande fiir Jungunterneh-
men Hirden mit dem Zertifizierungswe-
sen aufgetiirmt. Nur wer alle paar Jahre
Unsummen auf den Tisch von TUV & Co.
legt, bekommt bestatigt, dass er Qualitat
liefert. Natiirlich muss zudem die CO2-
Abgabe geleistet werden, damit das Kli-
ma nicht aus dem Ruder lduft. Uber derlei
Gangelung konnen China
& Co. nur verschmitzt 13-
cheln. Damit nicht offen-
sichtlich wird, dass eine
schleichende Deindustria-
lisierung durch steigende
Strompreise, abverkaufte Unternehmen
und auswandernde Fachkrafte bereits in
Gang gesetzt ist, werden eben Nebelker-
zen mit prominenten Steuersiindern ge-
zlindet. Wen wundert das noch in einem
Land,in dem auch EU-Vertrage reihenwei-
se gebrochen werden?

Viel SpaB beim Lesen wiinscht Ihnen lhr
XZ’F = %
i 1 . EF
I

Wolfgang Fottner
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ALUFIX

Innovative solutions

for modular fixturing

Horst Witte

Geratebau Barskamp KG

HorndorferWeg 26-28 « D-21354 Bleckede * Germany
Tel.: +49 (0)5854/89-0 * Fax: +49 (0)5854/89-40
Email: info@horst-witte.de * www.horst-witte.de

Hannover
16-21-9-2013
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Der Profi fiir den hochwertigen Werkzeugbau 40
Die Kernzielgruppe von Sescoi sind Werkzeug- und Formenbauer. Kein Wunder, dass deren
CAD/CAM-System mit Automatismen aufwartet, die anderswo vergeblich gesucht werden.

Interview mit Prof. Dr. Bernd Seeberger 16
Deutschland steht durch die Alterung der Gesellschaft vor groBen Herausforderungen.
Prof. Dr. Bernd Seeberger von der Tiroler Landesuniversitat dufert sich zur Situation.

Gastkommentar von Dr. Rolf Kornemann
Energetische Auflagen sind symptomatisch fiir die Fehlentwicklung im Wohnungsmarkt.
Dr. Kornemann warnt vor einem dadurch geringeren Wohnungsangebot in Deutschland.
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Beste Technik fiir Werkzeugrevolver 22 Neue Werkzeuge fiir neues Material 27
Fiir einen schnellen und prazisen Werkzeugwechsel bieten Index Ob neuartige Legierungen oder Composites — herkémmliche Fraser
und Traub gleich mehrere modulare Schnellwechselsysteme an. stoBen hier schnell an Grenzen. SGS hat Probleml|dser parat.

NP-Spannsysteme als Riistzeittrumpf 38 Doppelte Power unterm Blechkleid 45
Kleine Stiickzahlen setzen eine Top-Spanntechnik voraus, sollen die Die TruMatic 6000 kombiniert Laser- und Stanztechnologie. Sie ist
Riistzeiten im Rahmen bleiben. AMF-Technik hilft beim Zeitsparen. dadurch sehr vielseitig und duBerst prozesssicher.

Zahnradvermessung leicht gemacht 52 Innovation: Frisen statt schleifen 82
Das Messzentrum >P150W« von Klingelnberg kann nicht nur Son- Frasring-Schneidkorper aus HM sorgen zusammen mit einem An-
nenrader von Windkraftanlagen prazise vermessen. trieb von Atlas Copco Tools fiir eine rasante Alu-Bearbeitung.
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LED-Lampen mit
Bedacht nutzen

Die Wissenschaftler der BAuA fan-
den heraus, dass blaue und weilSe
LED-Lampen nicht ungefahrlich sind.

Wer aus kurzer Distanz langer als zehn
Sekunden in eine Licht emittierende Di-
ode (LED) schaut, die blaues oder weil3es
Licht aussendet, kann seine Netzhaut
gefahrden. Schon nach dieser kurzen
Zeit kann der Expositionsgrenzwert
fiir die photochemische Netzhautge-
fahrdung iberschritten sein. Zu die-
sem Ergebnis kommen Forscher der
Bundesanstalt fiir Arbeitsschutz und
Arbeitsmedizin (BAuA), die 43 LED im
sichtbaren Spektralbereich auf die pho-
tobiologische Sicherheit hin untersucht

haben. Die BAuA hat ™
dazu den Bericht >Pho- E E
tobiologische Sicherheit o

von Licht emittierenden
Dioden« veroffentlicht.

(=]

Alles zum Thema
»Stahl« im Zugriff

Der Werkstoff Stahl wurde gli-
sern. Via »StahlDat SX:¢ lidsst sich
alles iiber ihn erfahren.

Die Stahl-Datenbank »>StahlDat SX«
enthalt jetzt nahezu alle Berichte aus
der Stahlanwendungsforschung >FOSTA
— Forschungsvereinigung Stahlanwen-
dung eV.c im Volltext. Anwender kénnen
mit Hilfe einer komfortablen Volltext-
recherche nach den fiir sie relevanten
Forschungsergebnissen  suchen. Die
Stahl-Datenbank StahlDat SX beinhaltet
alle offiziellen Stahlwerkstoffe mit Ver-
weisen zu den relevanten Normen und
technischen Lieferbedingungen. Neben
den FOSTA-Forschungsberichten sind
thermophysikalische Eigenschaften, ZTU-
Diagramme, Kennwerte von Feinblech-
Werkstoffen fiir die Automobilindustrie

die wesentlichen Inhalte. )

Diese Daten sind mit Pro- E E
europdischen Herstellern

verknlipft. E

duktformen sowie den
www.metatech.pro
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Schrumpftechnik
mit starker Basis

Die beiden Marktfiihrer im Indukti-
onsschrumpfen, Bilz und Haimer, sor-
gen jetzt auch fiir Kompatibilitat.

Nach jahrelangen patentrechtlichen
Auseinandersetzungen vor deutschen Ge-
richten haben die beiden auf dem Gebiet
der Werkzeugschrumpftechnik weltweit
fiihrenden deutschen Unternehmen Bilz
Werkzeugfabrik GmbH & Co. KG und Hai-
mer GmbH eine einvernehmliche Lésung
gefunden und ihre Rechtsstreitigkeiten
beigelegt. Beide Unternehmen besitzen
umfangreiche und starke Patente im
Bereich der Werkzeugschrumpftechnik,
deren volle Rechtsbestandigkeit sie jetzt
gegenseitig anerkennen. Die Einigung
enthdlt auch umfangrei- e T
che Kreuzlizenzierungen, E E
men und Kunden Rechts-
sicherheit schafft. E L

die fur beide Unterneh-

Gefahrdungen
sicher beurteilen

Mittels eines Arbeitsblattes lassen
sich Gefdhrdungen durch korperliche
Belastungen beurteilen.

In der Arbeitswelt gibt es viele Ta-
tigkeiten, die Finger, Hinde und Arme
belasten. Sich stindig wiederholende
manuelle Arbeit kann zu Verschlei und
Erkrankungen des Muskel-Skelettsys-
tems filhren. Um diese Gefdhrdungen
zu beurteilen, hat die Bundesanstalt
fir Arbeitsschutz und Arbeitsmedizin
die Leitmerkmalmethode >Manuelle
Arbeitsprozesse« weiterentwickelt. Der
BAuA-Bericht  >Leitmerkmalmethode
Manuelle Arbeitsprozesse 2011 - Bericht
Uber die Erprobung, Validierung und Re-
vision« bestatigt die Qua- [y
litat des Verfahrens. Im E E
Bericht sind Handlungs- A
hinweise mit Beispielen
enthalten. EI.'.: .

Die Liige in Sachen LKW-Maut
Schwertransporte massiv gefahrdet

Immer mehr Maschinen- und An-
lagenbauer klagen iiber Transport-
probleme. Straen und Briicken sind
nicht mehr befahrbar. Fiir den deut-
schen Maschinen- und Anlagenbau
mit einer Exportquote von 75 Prozent
kann dies sehr schnell die Wettbe-
werbsfahigkeit beeintrachtigen.

Der VDMA hat eine Umfrage bei seinen
Mitgliedsunternehmen  zur Verkehrs-
infrastruktur durchgefiihrt: »Hatte die
Bundesregierung 2002 bis 2004 die ver-
ladende Wirtschaft mit der Aussage »die
LKW-Maut kommt on top zum Verkehrse-
tatcnicht derart belogen, hatten wir heute
—zehn Jahre spater — dreispurige Bundes-
autobahnen mit goldenen Leitplanken«,
so die Aussage eines Maschinenbauers.
»Die LKW-Maut muss dafiir eingesetzt
werden, wofiir sie gedacht war«, so die
Forderung. Vor allem VDMA-Mitgliedsun-
ternehmen aus den alten Bundeslandern
klagen zunehmend tiber aktuelle Proble-
me beim Transport ihrer Produkte. Beson-
ders betroffen sind Unternehmen, die in
den Lander Baden-Wiirttemberg, Hessen,

Rheinland-Pfalz und Nordrhein-Westfa-
len beheimatet sind. Dagegen kamen aus
den neuen Bundeslandern keine Klagen.
Klar ist, dass gegenwartig nur die Spitze
des Eisberges zu sehen ist, also vor allem
Grof3- und Schwertransporte betroffen
sind. Die Unternehmen wiinschen sich
die Sanierung von Briicken- und Straf3en
sowie den Ausbau der Nord-Siid und Ost-
West-Achsen auf mindestens dreispuri-
ge, teilweise vierspurige Fahrbahnen. Ein
Viertel der Unternehmen beklagen die
groReren Umwege durch Verkehrs- und
Gewichtsbeschrankungen auf den Trans-
portstrecken. Zufahrten wiirden baulich
verandert ohne Riicksicht auf die ansassi-
ge Industrie. StraBensperrungen wiirden
nicht angekiindigt und Alternativstre-
cken nicht angeboten. »Drei von vier Ma-
schinen gehen in den Export, da muss der
Zugang zu den Hauptver-

kehrswegen sichergestellt E E
werden«, betonte VDMA-
Hauptgeschaftsfiihrer Dr. .

Hannes Hesse. El"



Genau betrachtet: Jdger

Der neue Vakuumfilter VLO fur Profilschleifmaschinen. Die Jagd nach Partikeln im Schleifél ist exakt
dem Bedarf angepasst. Mit bis zu drei Filtermodulen, die ibereinander angeordnet sind. Das ermog-
licht unterschiedliche Filterqualitdten und spart Platz. KNOLL Maschinenbau GmbH, D-88348 Bad
Saulgau, Tel. +49 (0) 7581/2008-0, www.knoll-mb.de

Z3m KNOLL

It works
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Netzwerk wachst

Mit der Aufnahme der J. Schmalz GmbH
begriilt das Machining Innovations Net-
work e. V., fiihrendes Netzwerk sowie
Impulsgeber im Bereich der Zerspanungs-
technologie, das 63. Mitglied. Das Innova-
tionsnetzwerk erginzt damit erstmalig
die Kompetenzen in der Spanntechnik
fir Bauteile. Die Unternehmen und For-
schungsinstitute biindeln im Netzwerk
ihre Kompetenz und ihr Know-how mit
den Zielen der gemeinschaftlichen Ent-
wicklung von innovativen
Produkten, einem Know- E E
transfer und dem Aufbau
von Geschaftskontakten. E

how- und Informations-
www.machining-network.com

Preis fiir Weiterbildung

Firr ihr vorbildliches strategisches Bil-
dungs- und Talentmanagement erhalt
die Profilmetall GmbH den Deutschen Bil-
dungspreis 2013 in der Kategorie >Kleine
und mittlere Unternehmen aus Gewerbe
und Produktion«. Geschaftsfiihrerin Dani-
ela Eberspacher-Roth sieht in der Ehrung
eine Bestatigung fiir das Engagement
der Firma, die die Aus-, Fort- und Wei-
terbildung ihrer 105 Mitarbeiter bereits
seit 1999 planmaRig und gezielt fordert.
Profilmetall ist Entwickler, Hersteller und
Systemlieferant von Profilieranlagen,
Werkzeugen und diinnwandigen, rollge-
formten Profilen. Um die Auszeichnung,
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Per Lernpartnerschaft
zur Hochstleistung

Fiinf Schiler der 13. Jahrgangsstufe
haben ein Jahr lang eine vollautomati-
sche Maschine fiir Leitungsmuster von
Igus selbstindig geplant, entwickelt
und gebaut. Das Projekt ist Teil der Kurs-
Lernpartnerschaft zwischen dem Rhein-
Gymnasium KoIn-Milheim und der Igus
GmbH. Die Abiturienten haben ihre Appa-
ratur im Anschluss ihres Kolloquiums zur
Abiturpriifung der Offentlichkeit auf der
Hannover Messe prasentiert. Die Projekt-
idee ist im Rahmen der Kurs-Lernpartner-
schaft entstanden, die Igus gemeinsam
mit dem Rhein-Gymnasium eingegangen
ist. Das Rhein-Gymnasium legt in seiner
Kooperation mit Igus einen besonderen
Schwerpunkt auf die MINT-Facher, Mathe-
matik, Informatik, Naturwissenschaften
und Technik. Die Zusammenarbeit berei-
chert den theoretischen Unterricht durch
praxisnahe Beispiele bei Igus. Die Aufgabe
der Schiiler bestand darin, eine Apparatur
zu entwickeln und zu bauen, die Muster
der von Igus gefertigten Chainflex-Leitun-
gen prasentiert. »Chainflex« heien Igus-
Leitungen, die Igus speziell fir bewegte
Einsatze in Energieketten entwickelt und
herstellt. Funktionsweise, Bauraum sowie
der Zeitplan der zu entwickelnden voll-
automatischen Maschine fiir Leitungs-

die erstmals 2013 von der TUV SUD Aka-
demie zusammen mit dem Beratungsun-
ternehmen EuPD Research Sustainable
Management ausgelobt wurde, hatten
sich 133 Unternehmen und Institutionen
beworben. In der Laudatio zur Preisverlei-
hung wurde Profilmetall fiir seinen »sys-
tematischen und ganzheitlichen Ansatzc,
sein »hochwertiges und strukturiertes
Vorgehen« und das »exzellente Prozess-
management inklusive Bildungscontrol-
ling« gewirdigt. Damit sei Profilmetall
»Vorreiter Uber die eigene Branche hin-
aus«. Hervorgehoben wurde auflerdem,
dass das Unternehmen »auf innovative
Weise eine Software fiir Personalentwick-
lung und Training« nutzt. Bei Profilmetall
ist fir die Beschaftigten charakteristisch,
dass ein Berufsabschluss oder Zertifikat
nicht das Ende, sondern vielmehr der
Ausgangspunkt fiir wei-

tere% Le%nzn ist — auch in E#FE
Bezug auf konkrete Prob- I

leme und das Suchen von

Lésungen. E

www.profilmetall.de

muster wurden vorgegeben. Die Schiiler
haben die Idee der Umsetzung selbst
entwickelt, die Apparatur konstruiert und
zusammengebaut. lhr Ziel war es, mog-
lichst viele Igus-Produkte wie Chainflex-
Leitungen, Drylin E-Lineargleitschlitten
mit Motor sowie weitere Igus-Gleitlager-
produkte zu verbauen, um den >motion
plastics«-Ansatz von Igus zu veranschau-
lichen. Denn Maschinenelemente aus
Kunststoff fiir bewegte Anwendungen
werden zunehmend mit elektronischen
Komponenten kombiniert.
Die Abiturienten haben
das System auch program-
miert und so eine optima-
le L6sung geschaffen.

www.igus.de

Handtmann verstarkt

Andreas Leiner ist als weiterer Geschafts-
flihrer neben Andreas Podiebrad bei der
Handtmann APunkt Automation GmbH
eingesetzt worden. In enger Abstimmung
mit Andreas Podiebrad, der bereits seit 1998
als Geschaftsfilhrer des Unternehmens
tatig ist und die Bereiche Vertrieb, Quali-
tatsmanagement und Technik verantwor-
tet, ist Andreas Leiner schwerpunktmaRig
fiir die Unternehmensbe-
reiche Produktion, Service E E
und Einkauf verantwort- . o
lich. Hier bringt Herr Leiner :
langjéhrige Erfahrung mit. EI' .

www.handtmann.de



Bauen fiir die Zukunft

Um der guten Nachfrage nach Prazi-
sionswerkzeugen nachzukommen, hat
Mapal in Aalen die Produktionskapazi-
taten weiter ausgebaut. Mit einem In-
vestitionsvolumen von 15 Millionen Euro
wurden auf einer Flache von 60oo m?
neue Fertigungsbereiche realisiert. Ne-
ben der Fertigung von ISO-Werkzeugen
und Grundkérpern sind
die Konstruktion, Arbeits- E E
vorbereitung sowie der
Technische Support zu-
sammengefasst.

www.mapal.com

Fihrungswechsel bei
Mitsubishi Electric

Klaus Petersen ist neuer Marketing
Director der Factory Automation — Euro-
pean Business Group von Mitsubishi Elec-
tric und damit zustandig fiir die Marke-
tingaktivitaten in Europa, dem Mittleren
Osten und in Afrika. Er tritt die Nachfolge
von Chris Hazlewood an, der seine be-
rufliche Laufbahn im Mitsubishi Electric
Headquater in Japan fortsetzt. Klaus Pe-
tersen bringt eine Fiille von Erfahrungen
in seine neue Position mit ein. Nachdem
er beim Automobilhersteller BMW in der

Spatenstich fiir Neubau

Die Gerd Eisenblatter GmbH aus dem
oberbayerischen Geretsried erweitert ih-
ren Firmensitz: Der Spatenstich fiir einen
hochmodernen Gebaudetrakt ist bereits
erfolgt. Der Neubau wird den bisherigen
Gebaudekomplex des Unternehmens er-
ganzen. Neben dem Unternehmenssitz
wird auf circa 7000 m? ein vierstockiger,
moderner Trakt errichtet,
mit dem Produktion und E E
Logistik auf ein ganz neu-

es, zukunftsweisendes Ni- E
veau gehoben werden.

www.eisenblaetter.de

Fertigung als Qualititsingenieur um-
fangreiche Kenntnisse liber Automatisie-
rungshard- und Software gesammelt hat,
wechselte er ins BMW Forschungs- und
Innovationszentrum in Miinchen als Pro-
zessplaner fiir alle BMW-Werke weltweit.
Zuletzt war Klaus Petersen als Business
Development Manager von MAPS (Mitsu-
bishi Adroit Process Suite) tatig, dem in-
tegrierten SPS/SCADA Programmier- und
Management-Tool fir Adroit SCADA und
Mitsubishi SPS. Damit verfligt er liber ein
ausgewogenes Marketingwissen fiir Au-
tomatierungslésungen, sowohl von der
technischen sowie von der kaufmanni-
schen Seite. Der gebiirtige Dane lebte und
arbeitete in Skandinavien, Frankreich und
Deutschland und spricht flieBend Eng-
lisch, Danisch, Franzosisch und Deutsch.
Seine Freizeit verbringt er gerne auf dem
Mountainbike oder auf dem Basketball
Court. Chris Hazlewood ist jetzt am Mit-
subishi Electric Headquarter in Japan als
erster nicht-japanischer Manager in der
Factory Automation Division tatig, wo
er zu einer neu gegriindeten Gruppe im
Bereich Planung und Marketing gehort.
Wahrend seiner Europa-Zeit trug er maRk-
geblich zur Starkung des '

Produktmarketings und E %

zur Entwicklung innovati- gi= -
kst

ver Marketing- und Part-
www.mitsubishi-automation.de

nerschaftskonzepte bei.
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Energy efficient

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

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

KEMPPI

www.kemppi.com The Joy of Welding




Aus Freude an Technik
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mehr muss man nicht lesen
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Guter Service fiir gute
Werkzeugmaschinen

Guter Service ist und bleibt eines der
wichtigsten Argumente fiir zufriedene
Kunden. Dessen ist sich Handtmann be-
wusst und hat daher wesentliche Veran-
derungen vorgenommen. Dazu gehort
die Anpassung der Strukturen im Hause
und des weltweiten Servicenetzes. Pri-
mare Bestandteile sind eine konsequente
Aufstockung des Personals sowie struktu-
relle Verbesserungen. Neben den Service-
Technikern, die beim Kunden vor Ort in
samtlichen Belangen unterstiitzen und
Probleme l6sen, ist das Service-Center im

Markieren mit mehr
Komfort und Kraft

Markator prasentiert »FlyMarker Pro¢, die
dritte Modellgeneration des praktischen
Handmarkierers. Basierend auf jahrelan-
ger Erfahrung konnten entscheidende
Merkmale des bisherigen Markiersystems
weiter verbessert werden: Der neue Fly-
Marker Pro iiberzeugt mit einer hohen
Markiergeschwindigkeit. Er ist durch sein
geringes Gewicht noch handlicher und
durch seine kleinere Bauweise noch kom-
pakter. Ausgestattet mit einem starkeren
Schlagmagneten und einem leistungs-
starken Akku ist das mobile Kraftpaket fiir
nahezu alle Markieraufgaben geriistet.
Der mobile Nadelprager zur dauerhaften
und falschungssicheren Kennzeichnung
wiegt nur knapp Uber vier Kilogramm
und ist leicht in der Handhabung. Die
Steuerung ist im bruchsicheren Gehause

Haus in drei Teams gegliedert: Das Ser-
vice-Support-Team kiimmert sich zentral
um Kundenprobleme, Anfragen und die
Service-Techniker vor Ort. Dabei werden
Anfragen und Meldungen, die zentral und
systematisch liber die Auftragsannahme
per Ticket erfasst werden, an den regional
zustandigen Mitarbeiter weitergeleitet.
Um die hohe Qualitat von Inbetriebnah-
men zu sichern und eine fundierte Kennt-
nis Uber alle Maschinen zu gewahrleisten
ist das Inbetriebnahme-Team mit seinem
Biiro direkt in der Montagehalle angesie-
delt. Das Team fiihrt zudem professionel-
le Schulungen durch. Der Bereich After-
Sales berat in Sachen Service-Produkte,
Service-Vertrage, Wartungsvertrage,
Maschinenumbau und Uber samtliche
Angebote der Handtmann Services & So-
lutions. Ziel ist es, die ma-

ximale Leistungsfahigkeit E E
der Bearbeitungszentren , it
im Einsatz langfristig zu .
gewihrleisten. EI’ .

www.handtmann.de

untergebracht und bestens vor dufleren
Einfliissen geschiitzt. Keinerlei lastige Ka-
bel blockieren und gefahrden die Arbeit.
Die Programmierung der Markierdateien
erfolgt Uber die Ubersichtlich gestaltete
und selbsterklarende Geratesoftware auf
der integrierten Steuerung. Lediglich PC-
Grundkenntnisse sind fiir die Bedienung
notwendig. Alternativ kdnnen die Mar-
kierdateien auf der optional erhiltlichen
PC-Software erstellt und Uber die USB-
Schnittstelle des Markiersystems iber-
tragen werden. Die stabile Mechanik und
die hochwertigen, doppeltgefiihrten Li-
nearfiihrungen in x- und y-Richtung sind
sehr prazise und garantieren eine sehr
gute Wiederholgenauigkeit und verzugs-
freie Markierergebnisse. Im Vergleich
zum Vorgangermodell konnten die Mar-
kierzeiten um circa 30 Prozent gesenkt
werden — bei gleichbleibend hoher Mar-
kierqualitat. Durch den neu entwickelten,
optionalen Schlagmagneten des Hand-
markiersystems >FlyMarker Pro«< konnen
extrem tiefe Markierungen erzielt wer-
den. AnschlieBende BearbeitungsPro-
zesse stellen kein Problem mehr dar. Die
Markierung ist beispielsweise auch nach
einer Lackierung noch les-
bar. Der Handmarkierer ist
in vier MarkierfeldgroBen
erhaltlich: von 75x25 bis
120X45mm.

www.flymarker.de
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Tipps zur Produktion

Die wichtige Thematik >Lean-Production«
rickt bei produzierenden Unternehmen
immer starker in den Vordergrund. Wer-
ma hat sich dieser Ausrichtung besonders
gewidmet und mochte mit der neuen Pro-
duktsparte  >Lean-Production-Lésungens
Unternehmen dabei unterstiitzten, Ver-
schwendungen zu eliminieren, Nebenta-
tigkeiten zu reduzieren und die wertschop-
fenden Prozesse zu steigern. Passend dazu
gibt es nun schwarz auf weill die neue
Broschiire >Effizienz in der Fertigung / Lean-
Production-Lésungen:. Auf 21 Seiten wird
das Augenmerk auf eine Vielzahl an innova-
tiven Produkten und neuesten Entwicklun-
gen aus dem Bereich »schlanke Produktion«
gelegt. Die Broschiire ist E
in den Sprachen Deutsch, =5 .
Englisch und Franzésisch

[=]:

erhéltlich und kann ab so-
www.werma.com

fort bestellt werden.

Extra stabil und leicht

Igus stellt mit der R4.1-Light-Produkt-
familie speziell fiir Werkzeugmaschinen
entwickelte Energierohre vor, die Stabili-
tat, Dichtigkeit und Montageschnelligkeit
mit leichtem Gewicht verbinden. Dariiber
hinaus verfiigt die R4.1-L Familie iiber
einen kabelschonenden Innenraum. Die
Energierohre der R4.1-Light Familie liefern
besten Spaneschutz und Stabilitat bei 25
Prozent weniger Gewicht als vergleichba-
re Typen. Zundchst ist die Variante R4.38L
mit einer Innenhohe von 38 mm lieferbar.
GroBeniibergreifend bieten die glinstigen

»Fliegender Teppichc
der modernen Art

Ob Leichtgewicht oder tonnenschwe-
re Komponente — mit Luftlagerplatten
von Witte lasst sich alles mit minimalem
Kraftaufwand bewegen. Die Luftlager-
platten bestehen aus einem Grundkérper
aus hochfester Aluminiumlegierung mit
eingelegtem porésem Aluminium, das
als Luftlager und zur Luftverteilung dient.
Die Oberseite der Luftlagerplatte kann
mit Bohrungen, Passungen oder Nuten
zur Befestigung der zu transportierenden
Werkstiicke versehen werden. Der an der
Seite befindliche Druckluftanschluss kann
in Form eines Griffes mit einem leicht zu
bedienenden Ventil versehen werden. Die
Dimensionen der Elemente sind abhangig

Komfort-Beschichtung

Fiir das Trommelbeschichten von Mas-
senkleinteilen aus Gummi und Kunststoff
hat Walther Trowal die Rotamaten mit
einer neuen Steuerung ausgerustet. Mit
einem grol3en Display und libersichtlicher
Mentisteuerung macht der Rotamat RgoC
die Bedienung noch einfacher, auBerdem
werden der Energiebedarf und die Emis-
sionen minimiert. Neu ist auch die Be-
leuchtung des Innenraums der Beschich-
tungstrommel mit einer EX-geschiitzten
LED-Leuchte, die es erlaubt, den Aufbau

R4.1-Light-Energiezufiihrungen einen der
glattesten Innenrdume, den Energierohre
je hatten. Passende Innenaufteilungssys-
teme schiitzen die Leitungen noch bes-
ser vor Abrieb und VerschleiR. Die runde

von der Gewichtsbelastung, dem Einsatz-
bereich und den méglichen Einbauorten.
Sollen Werkstiicke wahrend eines Her-
stellungsprozesses  be- ! E
rihrungslos transportiert -

werden, bietet sich diese
Art der Luftlagertechnik

ebenso an. E
www.horst-witte.de

der Beschichtung genau zu beobachten.
Der ebenfalls neu entwickelte Konus des
Trommellagers beschleunigt den Trom-
melwechsel. Die neuen Anlagen sind
netzwerkfahig; so kénnen die Maschinen
einfach in vorhandene Produktionsum-
gebungen integriert werden. Das Trom-
melbeschichten eignet sich besonders fiir
Massenkleinteile aus Kunststoffen, wie
Elastomeren, ABS, PC oder PS. Es konnen
sowohl wasserbasierende als auch |6se-
mittelhaltige Lacke verarbeitet werden.
Die Teile werden nicht mehr einzeln in
Gestelle eingehangt, sondern in grofRen
Stiickzahlen in die Trommel der Rotama-
ten gekippt. Spriihautomaten tragen das
Beschichtungsmaterial gleichmaRig auf
die sich Ubereinander abrollenden Teile
auf. Am Prozessende, ste-

hen die Werkstiicke dank .IE E
Heizluftverwendung so-

[=] a2

fort zur weiteren Verarbei-
tung zur Verfiigung.

Aulenkontur der neuen Deckel sorgt fir
kleinere Spaltmafe und damit fiir eine
dichtere Kette. Das Gesamtpaket ge-
wahrleistet einen erfolgreichen Leitungs-
schutz — auch nach Millionen von Zyk-
len. Die Basis der neuen R4 Light-Familie
sind die Konstruktionsprinzipien des E4.1
Light-Baukastens. Dementsprechend bie-
tet das neue Rohr auch die vielen Vorteile
der E4.1 Light, wie beidsei-

tige Aufschwenkbarkeit E E
zur einfachen Montage 51

der Leitungen, eine sehr
hohe Stabilitat.

www.igus.de
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Losungen fur
Klebeprobleme

Die Weicon GmbH & Co. KG
hat fiir das Sichern, Befestigen
und das Dichten von Verbin-
dungen in den verschiedens-
ten industriellen Bereichen
eine Familie von Kleb- und
Dichtstoffen im Sortiment, die
den unterschiedlichsten An-
forderungen gerecht werden:
Weicon Flex 310 M.

Die Produktfamilie besteht
aus funf verschiedenen Typen.
Vierelastischen Einkomponen-
ten Kleb- und Dichtstoffen auf
MS-Polymer-Basis und einem
schnellhdrtenden  Zweikom-
ponenten Kleb- und Dichtstoff
auf Hybrid-Polymer Basis. Die
Produkte kommen dort zum
Einsatz, wo unterschiedlichs-
te Materialien dauerelastisch
verklebt und abgedichtet wer-
den. Die Produkte der Weicon
Flex 310 M-Familie enthalten
keine Losemittel und sind frei
von Isocyanaten.

Weicon Flex 310 M Classic
erweist sich als sehr vielseitig
in der Anwendung. Er haftet
ohne Primer auf Aluminium
und Edelstahl sowie vielen
anderen Oberflaichen und
ist sofort Uberlackierbar. Der
Kleb- und Dichtstoff hat eine
hervorragende Alterungs- und
UV-Bestandigkeit und ist nach
der Aushartung schleiffahig.
Classic hat eine hohe Bewe-
gungsaufnahme und Bruch-
dehnung, eine Shore-Harte A
von 42 und eine Zugfestigkeit
von 3,3 N/mm?2

Der Kleb- und Dichtstoff
Weicon Flex 310 M Kristall ist
nach der Aushartung glasklar.
Er bietet eine ausgezeichnete
Haftung auf Glas, PC, PMMA
und Acrylglas, sollte allerdings
nur spannungsfrei verklebt
werden. Weicon Flex 310 M

Kristall ist besonders geeignet
fiir elastische Verbindungen,
bei denen der Klebstoff nicht
sichtbar sein soll oder darf.
Kristall hat eine Shore-Harte A
von 38 und eine Zugfestigkeit
von 2,0 Newton pro Quadrat-
millimeter.

»Super Haft« weist eine sehr
hohe Anfangshaftung und
einen schnellen Kraftaufbau
auf. Das Produkt ist geeig-
net fiir Metalle, Kunststoffe
und viele andere Werkstoffe.
Speziell fur Verklebungen an
senkrechten Flachen im In-
nen- und AuBenbereich kann
es verwendet werden. Es er-
setzt Schrauben, Diuibel, Nie-
ten und andere herkdmmliche
Befestigungen. Super Haft hat
eine hohe Bruchdehnung, eine
Shore-Harte A von 50 und eine
Zugfestigkeit von 1,9 Newton
pro Quadratmillimeter.

Der Kleb- und Dichtstoff
Weicon Flex 310 M HT 200 ist
hochtemperaturbestandig
und halt Temperaturen von
+180 Grad Celsius fiir 45 Mi-
nuten oder +200 Grad Celsius
fir 30 Minuten stand. Wei-
con Flex 310 M HT 200 haftet
sehr gut auf Metallen und den
meisten Kunststoffen. Er er-
moglicht das Verkleben und
Abdichten von Bauteilen, die
nach der Verklebung thermo-
lackiert, wie zum Beispiel pul-
verbeschichtet, werden sollen.
HT 200 hat eine Shore-Harte
A von 55 und eine grofRe Zug-
festigkeit von 3,2 Newton pro
Quadratmillimeter.

Weicon Flex 310 M 2 K eignet
sich besonders fiir strukturelle
und dauerelastische Verbin-
dungen in der industriellen
Fertigung und Montage. Das
Zweikomponenten-System
ermoglicht das  vollflachi-
ge Verkleben groBerer Teile
und Uberbriickt Klebespalte
bis maximal zehn Millimeter.
Durch die prozesssichere und
vordefinierte Aushdrtung ist

Weicon  Flex :|i|_-l_-.

310 M 2 K sehr E'LE
rienfertigung -
einsetzbar. E

gut in der Se-
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Verschrauben
war gestern

Mit dem VHB-Klebeband
»4952¢ bietet 3M eine zuver-
lassige Losung fur Verbindun-
gen auf niederenergetischen
Oberflaichen. Wo konventi-
onelle Klebebander an ihre
Grenzen stofRen, schaffen 3M
VHB-Klebebiander dauerhafte
Verbindungen auch auf mo-
dernen Materialien wie PE,
PP und anderen schwierig zu
verklebenden  Kunststoffen.
Durch seinen funktionalen
Acrylat-Klebstoff ist 3M VHB
4952 besonders fiir Klebungen

Ausharten mit
LED-Technik

Delo erweitert seine inno-
vative Lampenfamilie um
zwei neue LED-Aushartungs-
lampen: den rechteckigen
Flachenstrahler »DeloLUX
202 / 400¢ und den Punkt-
lichtstrahler sDeloLUX 50 x4«.
Die neue DeloLUX 202 / 400
LED-Aushartungslampe  ba-
siert auf der im Markt bereits
erfolgreich eingesetzten De-
loLUX 20 / 400 und somit auf
einem im praktischen Einsatz
bewahrten System. Die inno-
vative Optik von DeloLUX 202
/ 400 erzeugt bei Intensita-
ten von mehr als 200 mW/
cm? ein duBerst homogenes
Belichtungsfeld, was eine we-

auf Flachen mit einer extrem
niedrigen  Oberflichenspan-
nung geeignet. Beim Aufei-
nandertreffen von Klebstoff
und einer niederenergetischen
Oberflache stellen sich mit
dem innovativen Klebeband
die notwendigen Wechselwir-
kungen ein, die dem Klebstoff
zu einer starken Anhaftung
verhelfen. Ein groRer Vorteil
bei der Verbindung mit dem
3M VHB Klebeband 4952 liegt
in den vielfaltigen Moglichkei-
ten fiir moderne Konstruktio-
nen mit Materialien, die bisher
nur durch mechanische Ver-
bindungen befestigt werden
konnten. Auf materialschadi-
gende Verschraubungen kann
verzichtet werden. Durch den
durchgehend viskoelastischen
Klebstoff bildet T

sich ein dau- E E
nungsfreier

Verbund. E

erhaft  span-
www.3m-klebetechnik.de

sentliche Voraussetzung fiir
eine prozesssichere Klebstoff-
aushdrtung ist. DeloLUX 202
/ 400 ist mit einer Breite der
Lichtaustrittsfliche von 48,
mm besonders fiir die Verkle-
bung von kleineren Teilen in
linearen Produktionsanlagen
geeignet. Der neu entwickelte
Punktlichtstrahler DeloLUX 50
x4 bietet durch seine vier LEDs
im Lampenkopf bei einem
minimal groReren Kopfdurch-
messer von 15 mm eine deut-
lich gesteigerte Belichtungs-
fliche sowie eine noch hohere
Intensitat im Vergleich zu den
bestehenden Lampenkdpfen.
Die LEDs befinden sich dabei
direkt im Lampenkopf. Dank
innovativer Optik wird die
Lichtleistung optimal zur effi-
zienten Klebstoffaushartung
genutzt. DeloLUX 50 x4 kann
uberall dort eingesetzt wer-
den, wo es auf
schnelle Aus-
hartung  klei-
ner Flachen
ankommt.

www.delo.de
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Walrproliieren von Flasherzesgeisien
i, Sl

Srabl datermatiam- Derduim

Stahl-Lesetipp

Walzprofilierte Bauteile
aus Stahl gewinnen mit dem
Trend zum Leichtbau und mit
steigenden Anforderungen an
die Nachhaltigkeit weiter an
Bedeutung. In dem Merkblatt
»Walzprofilieren von Flacher-
zeugnissen aus Stahl« gibt das
Stahl-Informations-Zentrum
einen Uberblick iiber die Tech-
nologie des Verfahrens und die
Entwicklungstrends. Das Merk-
blatt stellt neben den Grundla-
gen des Walzprofilierens und
den Entwicklungstrends ins-
besondere die Moglichkeiten
fir die Produktentwicklung
vor. Die Publikation kann in

Einzelexemplaren kostenfrei
beim Stahl-Informations-
Zentrum  be-
stellt werden

und steht zum
Download be-
reit.

Unwucht noch
besser im Griff

Mit einer Verbesserung der
Rundlaufgenauigkeit ihrer
Spannsatze hat die Spieth-
Maschinenelemente GmbH &
Co KG ihr »Prinzip Prazision«er-
neut gesteigert. Durch Investi-
tionen in den Maschinenpark
und in die Fertigungsoptimie-
rung hat das Unternehmen
die Genauigkeit weiter ver-
bessert und seine fiihrende

Mitwachsendes
Ausgabe-Tool

Kennametal Inc. hat sein
ToolBOSS-Werkzeugmanage-
ment-System erweitert. Das
neueste ToolBOSS-Modell ist
eine kleinere, tragbare Demo-
Einheit. Die Demo-Einheit
enthédlt einen  ToolBOSS-
Computer mit der Vollversion
der ToolBOSS-Software, dem
Standard-Touchscreen und
zwei vorkonfigurierten Schub-
laden. Die >Flex Unit« ist eine
ToolBOSS-Ausfiihrung in vol-
ler GroRe, das, anfangs mit

Kompetenz als Experte fiir an-
spruchsvolle Aufgaben in der
Antriebstechnik eindrucksvoll
untermauert. Die rotations-
symmetrischen Welle-Nabe-

acht Schubladen ausgestattet,
die ToolBOSS-Vorteile prasen-
tiert. Wenn die Anforderungen
der Kunden wachsen, konnen
weitere Schubladen auf bis
zu 26 Ebenen eines Rahmens
hinzugefiigt  werden. Die
ToolBOSS Modulo-Einheit ist
eine  modulare Ausfiihrung
fur Ersatzteile, Handschuhe,
personliche Schutzausriistung
und anderes. Fiir noch groRRere
und komplexere Anforderun-
gen kann der >ToolBOSS Roto
Point« 234 bis 468 Lagerorte
mit neuem abnehmbarem
Facherteiler handhaben, da-
runter eine Variante, die vor
Ort beim Kunden konfiguriert
werden kann. Mehrere Facher
kénnen in einer Transaktion
ausgewahlt werden, sodass

grole  Lager-
mengen in mi- E 'E
nimaler Zeit zu it
bewerkstelli-
gen sind. E -

Verbindungen Ubertragen
Antriebsleistungen nun mit
noch hoherer Genauigkeit
beim Rundlauf. Die Gefahren
einer Unwucht tendieren ge-
gen Null. Dadurch sind héhe-
re Drehzahlen moglich, ohne

dass das Ge- E-I E

samtsystem -
iEI

zu hoheren
Schwingungen
angeregt wird.

www.spieth-me.de

Perfekter Schutz

BvL hat fiir vollautomatisier-
te Reinigungsanlagen »Sicher-
heits-Filterdeckel< entwickelt,
mit denen die Automatisie-
rung und Bedienersicherheit
Hand in Hand gehen. Durch
Einsatz der Filterdeckel wird
sichergestellt, dass Pumpen
bei gedffneten Deckeln nicht
automatisch anlaufen oder
dass die Pum-
pe beim Off-
nen des Filters
abgeschaltet
wird.

www.stahl-info.de

www.kennametal.com www.bvl-group.de

Motorspindelschutz
Profilschienenkupplungen
Servokupplungen
Sicherheitskupplungen

Spannelemente

EMO

Hannowver
168-21-9-2013
Besuchen Sie uns!
Halle 6 - Stand G 36

EINE
STARKE
VERBINDUNG!

JAKOB Antriebstechnik GmbH
info@jakobantriebstechnik.de
www.jakobantriebstechnik.de
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Cadillac - eine Autolegende
Sternstunde der US-Autoindustrie

Aus den vielen Auto-Marken die in den USA entstanden waren, stach eine als besonders auffillig hervor: die
Marke Cadillac. Neben Buick, Studebaker, Chevrolet, Ford, Chrysler, Pontiac und vielen anderen war es Cadillac
gelungen, zur begehrtesten und imagetrichtigsten Marke zu werden, obwohl die Konkurrenten auch eine gro-
f3e Anzahl ebenbiirtiger Fahrzeuge hervorbrachten.

In den flinfziger Jahren gab es ein ent-
scheidendes Kriterium fiir gesellschaftli-
che Akzeptanz: Cadillac-Besitzer sein oder
nicht war hier die Frage. Sich in Schulden
zu stilirzen, um das Nonplusultra auf dem
Automobilmarkt zu erwerben, war ein
Ausdruck von Hoffnung, eine Loyalitats-
erklarung gegeniiber einem Land, das die
Depression uberstanden hatte und nun
wieder zu neuen Horizonten aufbrach.
Einen nagelneuen Cadillac zu fahren war
genau so rechtschaffen, wie Kirchensteu-
er zu zahlen, und genauso patriotisch, wie
vor der Flagge zu salutieren.

Es gabt zwei Kategorien von Cadillac-
Besitzern, jene die gut situiert waren, wie
man es in Vorstadtkreisen zuriickhaltend
auszudriicken pflegte, und jene, die bes-
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ser situiert dastehen wollten. Es war die
Zeit in der die Stralle noch von Giganten
beherrscht wurde. Im Gegensatz zu den
eleganten Cadillac-Modellen waren vie-
le andere Auto-Giganten eher bullig und
schwerfidllig. Cadillac bezeichnete seine
Marke mit dem Etikett >Standard of the
World«. So besteht wahrscheinlich die
dlteste Tradition des Vermarktens dar-
in, ibertriebene Behauptungen lber ein
Produkt aufzustellen, ein Spruch, wie ihn
Werbetexter lieben.

Der Cadillac ist, ungeachtet seiner Star-
ken und Schwachen, als Automobil ein
Fetisch, den die amerikanische Autoin-
dustrie hervorgebracht hat. Im Auto su-
chen wir unsere ldentitat, und manchmal
finden wir sie. Bei einer Entscheidung fiir

eine Automarke spielen bis heute Emoti-
onen mit, aufbauend auf der Suche nach
einem Statussymbol. Wer sich ein ent-
sprechendes Auto leisten kann, zeigt da-
mit Starke —power—an.Im ersten Moment
oder nach dem ersten Erblicken fragt nie-
mand danach wem das Auto gehort und
wie und ob es iiberhaupt bezahlt wurde.

Erniichtert durch arabische Olscheichs
und >kleine Japaner< haben wir in Euro-
pa unsere hochfliegenden automobilen
Traume leider begraben und uns im De-
sign, Gewicht und GroRe in automobi-
le MittelImaRigkeit begeben miissen.
Wenn es heute noch automobile Leiden-
schaft gibt, so basiert sie sicher auf dem
Detroit schen Urknall. Die Kunst des De-
signers wurde zu einem Spiel, bei dem es
darum ging, bis zu welchem Extrem sich
Stahl verformen lieR bevor die astheti-
sche Geschmacksgrenze des Publikums
erreicht war. Nichts vermochte diese Epo-
che besser zu illustrieren als der Cadillac,
die groRte Nummer aus Detroit. Cadillac
reprasentierte Prestige und Wohlstand.
Cadillac, Packard, Lincoln, Buick, Duesen-
berg und andere konkurrierten mit ihren
Nobelkarossen um den Titel des groRten
und elegantesten Wagens Amerikas.

Minner mit Visionen

Das Genie hinter der Marke Cadillac war
Harley Earl, ein begnadeter Designer mit
einem besonderen Auge fiir Formen und
Geschmack. Uber viele Jahre war er der
Chefdesigner von General Motors und
hatte den groften Einfluss auf den Heck-
flossen-Wettbewerb der gesamten ame-
rikanischen Autoindustrie der 5oer Jahre.
Er regte bei den Kunden die Phantasie
genauso an wie bei den Designerkollegen
der Konkurrenz. Seine Verwegenheit kam
aber nirgends so um Ausdruck wie bei der

Schon immer stand der Name :Cadillac¢
fiir opulente Leistung und ebensolches
Design. Diese Automarke driickte wie kei-
ne andere das Verlangen der Amerikaner
aus, die StraBBe »>zu besitzen:.



Fiir Kapitane der LandstraRRe: groRziigiges Erscheinungsbild auch im Innenraum - wer
einen Cadillac sein Eigen nannte, zeigte auf besondere Weise seinen Aufstieg.

GM-Marke Cadillac obwohl er auch vielen
Buick- und Chevy-Modellen seinen Stem-
pel aufdriickte. Er verstand es glanzend,
die Marken gegeneinander abzugrenzen
und damit Cadillac den groBtmoglichen
Glanz zu geben.

Am Ende des zweiten Weltkrieges nahm
das Prestige opulenter Autos mythische
Dimensionen an, nach Jahren der Angst,
der Ungewissheit und der Entbehrun-
gen wahrend der Kriegsjahre. Das Ende
dieser Jahre festigte das Verlangen nach
Opulenz. Im Jahre 1947 konnten g6.000
Cadillac  Bestellungen nicht beliefert
werden, so ging auf ein Mal die Post ab.
Ein Vergleich, der sehr gut gefallt, ist fol-
gender: Die Entscheidung Papst Julius "Il
Michelangelo die Sixtinische Kapelle aus-
malen zu lassen ist vergleichbar mit dem
Auftrag, Harley Earl mit dem Design der
Cadillac-Modelle zu betrauen.

Harley Earl hatte auf einem Flugplatz
die Lockheed P-38 gesehen, ein revoluti-

ondres Kampfflugzeug mit stromlinien-
formigen Triebwerken. Harley Earl entwi-
ckelte daraus die Idee, diese Form in die
Riicklichter eines Automobils zu tiberneh-
men. 1949 wuchsen dem Cadillac die ers-
ten kleinen Heckflossen, was dann in den
59er Cadillac Modellen den Hohepunkt
erreichen sollte. Kaum war dieser Punkt
erreicht und auch nicht mehr zu toppen,
gelang es ihm wieder, im Jahre 1960 eine
besonders elegante verkleinerte Heck-
flosse zu entwerfen. Nur vier Jahre spater
waren die Heckflossen bei Cadillac dann
wieder ganz verschwunden.

Traum auf Traum

Eine Besonderheit dieser Zeit war es, je-
des Jahr ein neues Auto-Modell auf den
Markt zu bringen. Kaum ein Jahr verging,
ohnedass eine neue Karosserie entwickelt
und wesentliche Merkmale der Cadillac-

Barocke Formen, groRziigige Abmessungen und Technik vom Feinsten: das Modell 59
zeigte, was Amerikaner unter dem Namen »Auto« Ende der 1950er Jahre verstanden.

Modelle verandert wurden. Eine wahrlich
meisterhafte Leistung wenn man sich die
Modellreihen der moderneren Jahrgange
von 1949 bis 1960 ansieht.

Der Cadillac wurde zur Verkorperung
amerikanischer Geisteshaltung, zum In-
begriff des neureichen Amerika. Mehr als
jedes andere Produkt verkorperte Cadil-
lac den American Way of Life. Mit diesem
Wagen erklarte der Cadillac-Besitzer: ,Ich
glaube®. Ich glaube an den amerikani-
schen Traum, es tatsachlich geschafft zu
haben.

Cadillac polarisierte natiirlich auch. Die
englischen Hersteller von Roadstern, wie
MG, Morgan, Jaguar und andere muss-
ten in den protzigen Kutschen die sich
zu halber Fahrbahnbreite entwickelt
hatten, zwangslaufig Teufelswerk sehen.
Juan Manuel Fangio, der beriihmte Renn-
wagenfahrer wurde einmal gefragt mit

Funf Liter Hubraum und mindestens 235
PS — Leistung satt im Cadillac.

welchem Wagen er gerne quer durch die
USA fahren wiirde. Er antwortete ohne zu
uberlegen: ,Mit einem klimatisierten Ca-
dillac naturlich“. Bestiirzung, Entsetzen,
Verrat war das fiir die fanatischen Vertre-
ter der Anti-Cadillac-Liga. Freilich, die Ver-
achtung der Gegner stand in keinem Ver-
haltnis zu dem, was die Cadillac-Fanatiker
ihrem Idol an Vergotterung entgegen-
brachten. Der Traum vom Reichwerden,
der American Dream, erreichte nun eine
nie dagewesene Popularitat.

Der 59er Cadillac ist bis heute das op-
tisch absolute Nonplusultra. Seine Heck-
flossen mit integrierten strahltriebwerk-
dhnlichen Riicklichtern, die doppelten
Scheinwerfer Ubereinander, riesige ver-
chromte Doppel-StoRBstangen und der
machtige verchromte Kihlergrill

weiter auf Seite 30
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Mehr Flexibilitat in Sachen Rente

Die Demographie im Griff

Die Tiroler Landesuniversitat
(UMIT) wurde 2001 gegriindet
und widmet sich den Themen
»Gesundheit:, >Pflege« und
»Biomedizinische Informatik«.
Das Institut fiir Gerontologie
und demografische Entwick-
lung wird von Univ.-Prof. Dr.
Bernd Seeberger geleitet, der
wichtige Aussagen zu einer
alter werdenden Gesellschaft
getroffen hat.

Sehr geehrter Herr Prof. See-
berger, Statistiken zeigen,
dass die Menschen immer
dlter werden. Hilt hier auch
deren Gesundheit Schritt
oder geht das Alterwerden
mit sinkender Lebensquali-
téat einher?

Prof. Dr. Bernd Seeberger:
Altern beginnt mit der Ge-

burt. Vor dem Alter kénnen
wir uns nicht schiitzen. Es
ist Lebensvollzug. Es ist das
erste Mal in der Geschichte
der Menschheit, dass wir im-
mer alter werden. Ein neues
Phanomen mit dem wir alle
lernen missen umzugehen.
Altern heift demnach, die
aufkommenden  geistigen
und korperlichen Einschran-
kungen zu  akzeptieren.
Jedoch hat das Alter auch
Ressourcen und Fahigkeiten
die bisher viel zu wenig be-
nannt wurden. Erfahrungen,
geschichtliche und gesell-
schaftliche Zusammenhan-
ge erkennen sind nur zwei
Beispiele fiir unsere alter
werdende Gesellschaft. Ge-
sundheit ist uns zum wich-
tigsten Gut geworden und
viele Menschen mochten

Deutschland steht durch die Alterung der Gesellschaft vor gro-
Ren Herausforderungen. Prof. Dr. Bernd Seeberger von der Tiro-
ler Landesuniversitat duRert sich im Interview zur Situation.
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demnach auch gesund ster-
ben. Dies ist jedoch nicht
moglich, weil wir in der End-
phase unseres Lebens oft von
mehreren Krankheiten ge-
plagt werden.

Wie steht es mit dem Ren-
teneintrittsalter? Wie viele
Menschen schaffen es iiber-
haupt, so lange zu arbeiten,
um ohne Abschlige mit 65
beziehungsweise 67 in Rente
gehen zu kénnen?

Seeberger: In Deutschland
liegt das durchschnittliche
Renteneintrittsalter der-
zeit bei 61 Jahren (Méanner),
beziehungsweise 62 Jah-
ren (Frauen). Wobei fast ein
Drittel dieser Personen mit
Altersteilzeit oder Arbeitslo-
sigkeit in die Rente tberfiihrt
wird. Natirlich gibt es sehr
wenige Menschen, die wirk-
lich bis 65 oder 67 in vollem
Umfang im Erwerbsleben
stehen. Dies liegt jedoch
nicht an den dlteren Arbeit-
nehmern, sondern an den
Vorstellungen von Unterneh-
men. Demzufolge kénnte der
Anteil von dlteren Arbeitneh-
mern durchaus deutlich an-
zuheben sein.

Ist es Threr Meinung nach
sinnvoll, das Rentenalter
noch weiter zu erhéhen? Im-
merhin werden die dlteren
Menschen in diesem Alter
korperlich viel mehr in An-
spruch genommen, als junge
Menschen. Besteht nicht die
Gefahr, dass dadurch Kran-
kenkassen noch viel mehr
Mittel aufwenden miissen,
um den korperlichen Raub-
bau abzufedern?

Seeberger: Die Erhéhung
des Rentenalters auf 68 oder
70 wird sehr wohl hinter
vorgehaltener Hand disku-
tiert. Eben mit dem Ziel, die

Rentensysteme langer zu
schonen. Es gibt altere Men-
schen, die gerne weiterarbei-
ten wiirden und sich oftmals
in der Rente eine Tatigkeit
suchen. Die erhohten Kas-
senleistungen betreffen vor
allem Berufsgruppen mit ho-
hem korperlichen Einsatz.

Wo sehen Sie die Grenze
des Zumutbaren in Sachen
Renteneintrittsalter? Es ist
bereits die Zahl 70 genannt
worden. Der Zeitpunkt des
Rentenbeginns ist aus Ge-
sundheitsgriinden doch si-
cher nicht beliebig ausweit-
bar, selbst wenn Statistiken
zeigen, dass wir immer dlter
werden. Hinter dieser Zahl
steht nicht, in welcher kor-
perlichen Verfassung die al-
ten Menschen sind. Gibt es
also eine Altersgrenze, die
fiir die meisten Menschen
keine sinnvolle Beschifti-
gung mehr zulésst?

Seeberger: Als Bismarck
um 1870 die Sozialgesetze
einflihrte, hat er einen Arzt
gefragt: »Wie lange kénnen
Menschen leben?« Der gab
ihm damals die Antwort: »Bis
72.« Daraufhin beschloss Bis-
marck, dass bis 70 gearbeitet
werden soll. Eine Situation,
die heute so nicht mehr vor-
stellbar ware. Allerdings ist
es ebenso wenig vorstellbar,
dass die Zeit des Rentenbe-
zugs auf mehrere Jahrzehnte
ausgedehnt wird, denn dies
konnen die sozialen Siche-
rungssysteme nicht bewal-
tigen. Menschen mochten,
solange sie es konnen, etwas
haben beziehungsweise sich
mit etwas beschaftigen. Na-
tiirlich, mit zunehmendem
Alter zeigt der Korper Ab-
nutzungs- oder Verschleil3-
erscheinungen und dies wird
individuell  unterschiedlich
sein, abhangig eben von der



korperlichen Verfassung des
Einzelnen. Ich kenne Men-
schen, die lUber 80 sind und
Tatigkeiten vollziehen, die
ihrem Alter entsprechen.
In Japan gibt es jetzt schon
Menschen liber 80, die in Un-
ternehmen noch mitarbei-
ten: Sie bestimmen Tatigkeit,
Zeitdauer und ihre Pausen.
Dies muss vorstellbar sein
und all diese alt gewordenen
arbeitenden Menschen sind
dankbar, dass sie gebraucht
werden. Der beste Schutz vor
Einsamkeit, Isolation und All-
tagsverwirrung!

Sind heutige Rentner fitter,
als noch vor wenigen Jahr-
zenten? Ist daher der spite-
re Rentenbeginn berechtigt
oder ist dies nur eine Maf3-
nahme, um das Rentensys-
tem finanziell zu stabilisie-
ren?

Seeberger: Beides ist richtig.
Wir sprechen hier vom Alters-
strukturwandel. Dieser be-
sagt zwei Besonderheiten: a)
unser Alter ist entberuflicht.
Menschen gehen zu friih in
Rente und haben dann Frei-
zeit, besser gesagt: leere Zeit!
Dies kennen wir aus der Phi-
losophie. Wenn wir etwas zu-
viel haben, dann wird es uns
zur Last. b) so jung wie heute
waren wir noch nie im Alter
gewesen. Will heiBen, dass
sich die heutigen Alten zwi-
schen 12 bis 17 Jahre jiinger,
gesiinder und fitter erleben
als zum Beispiel ein 70-Jahri-
ger vor 30 Jahren.

Kann man statistisch nach-
weisen, dass ein iibermaflig
langes Erwerbsleben bei
anstrengenden Berufen die
Lebensqualitidt in der Rente
durch rasch nachlassende
korperliche Fitness mindert?

Seeberger: Nein, das kann
man nicht nachweisen. Wir
wissen, dass korperliche Ak-
tivitat die Leistungsfahigkeit
des Gehirns jung halt. Diese
Menschen, die korperlich ak-
tiv sind, bendtigen kein Aus-
dauertraining oder Koordina-

tionsiibungen.Jedoch wissen
wir auch, dass Menschen mit
jahrzehntelangem korperli-
chen Einsatz friiher altern als
ihre anderen Altersgenossen.

Welche Krankheiten sind
am hiufigsten der Grund,
wenn Arbeitnehmer vorzei-
tig in Rente gehen?

Seeberger: lhre Frage kann
man hinterfragen. Wir haben
nach wie vor keine guten Da-
ten, weshalb Arbeitnehmer
vorzeitig in Rente gehen. Wir
vermuten: Unzufriedenheit
am Arbeitsplatz, Arger mit
Vorgesetzten, innere Ableh-
nung neuer Arbeitsprozesse,
et cetera. Wenn wir mehr
wiissten, konnten wir ent-
gegenwirken. Viele Friihver-
rentete suchen sich dann oft
zusatzliche Tatigkeiten und
das ist das interessante Pha-
nomen daran. Natdrlich sind
Krankheiten ein Anlass oder
Grund, die Arbeitstatigkeiten
aufzugeben. Die wichtigsten
Krankheiten des Alterns sind
vorwiegend  Erkrankungen
wie kardiovaskuladre Erkran-
kungen, Diabetes, Bluthoch-
druck, Osteoporose und
COPD. Zudem ist Krebs vor-
wiegend eine Alterskrank-
heit. Die haufigsten Krebs-
arten in Bayern 2010 waren
bei Mannern: Prostata, Darm,
Lunge und Harnblase. Bei
Frauen Brust, Darm, Lunge
und Gebarmutter.

Ist es, wirtschaftlich gese-
hen, iiberhaupt sinnvoll, Al-
tere so lange wie maglich in
Arbeit zu halten? Immerhin
fallen sie dadurch lange Jah-
re als Konsumenten einer
bestimmten Industrie aus.
Zu nennen wire etwa die
Tourismusindustrie.

Seeberger: Bedenken Sie fol-
gendes: Die Beitrage in die
sozialen Sicherungssysteme
werden ein Vielfaches des-
sen an Wertschopfung gene-
rieren, als das, was einzelne
Industriesparten an sehr ge-
ringer, nachlassender Nach-
frage erkennen werden. Die

Tourismusindustrie brummt
so und so, da immer mehr
Bevolkerungsschichten ver-
reisen, speziell die Personen
liber 50, die ja nach wie vor
im Berufsleben stehen.

Wihrend jiingere Personen
keinen Arbeitsplatz finden,
miissen dltere Personen ihre
stets weiter sinkende Rente
aufstocken. Ist dies nicht ein
klarer Hinweis auf die nicht
gegebene Funktion des Um-
lagesystems?

Seeberger: Nach wie vor ist
unser Rentensystem an ein
generationenorientiertes
Umlagesystem  gebunden.
Seit vielen Jahren versucht
die Politik die aufkommende
demografische Verlagerung
durch einen Demografiefak-
tor aufzufangen. Vielverspre-
chend war der Erfolg bisher
nicht. Die gesetzliche Rente
wird sinken, Betriebsrenten-
systeme und private Vorsor-
ge sind eh schon etabliert
und werden als Verpflich-
tung angenommen.

Durch den Facharbeiterman-
gel wird jeder zu friih einge-
tretene Rentenfall zu einer
Belastung fiir Unternehmen.
Was miissen Arbeitgeber in
der Metallindustrie beach-
ten, um altere Arbeitnehmer
fit zu halten?

Seeberger: Als Personal-Be-
treuungsprogramm gibt es
das »Age-Management:. Ge-
meint ist damit der Ansatz,
altere Mitarbeiter moglichst
lange im Unternehmen zu
halten. Inhalt ist unter an-
derem die Reduzierung von
Schichtarbeitszeiten, Ver-
zicht auf Nachtschichten,
Veranderung des Pausen-
rhythmus und vor allem dem
Mitarbeiter die Wahl lassen,
ob er nach einem Vollzeit-
oder Teilzeitsystem arbeiten
will. Gerade in der Schwer-
oder Fertigungsindustrie
ware es sinnvoll, wenn solche
Altersbindungsansiatze mit
beruflichen  Gesundheits-
forderungsmaBnahmen im

Betrieb gekoppelt werden
konnten.

Wie ist Thre Erfahrung zur
Beschiftigung dlterer Ar-
beitnehmer? Haben Arbeits-
suchende ab dem 50. Lebens-
jahr iiberhaupt eine Chance
auf Anstellung oder ist der
Facharbeitermangel gar kei-
ner?

Seeberger: Alteren Arbeits-
suchenden wird der Fach-
kraftemangel  zugutekom-
men. Mittlerweile stellen sich
immer mehr Branchen auf
die Suche nach alteren Ar-
beitnehmern ein. Wiederent-
deckt werden Erfahrungen,
bisherige Berufskenntnisse,
breite Losungsansatze und
ein vernetztes Denken, dass
sich oft in Form von Solidari-
tat und einem vergangenen
Pflichtbewusstsein ~ duBert.
Zunehmende Beschaftigung
alterer Menschen geht lber-
haupt nicht auf Kosten jiin-
gerer. Dies ist ein politisch
gepragtes Vorurteil und ver-
liert derzeit an Bedeutung.
Die Friihberentung wurde
bisher als Recht aufgefasst;
dies war ein Fehler, denn die
Anreizeffekte haben sich
letztendlich ins Negative ver-
kehrt. Denn Friihberentung
reduziert zugleich Lebenszu-
friedenheit.

Warum werden dann dltere
Arbeitssuchende nicht pri-
orisiert eingestellt? Zidhlen
lange Praxisjahre nichts?

Seeberger: Doch. Erfah-
rungswissen wird kiinftig
mehr an Bedeutung gewin-
nen. Sinnvoll ware es, wenn
in der Belegschaft eines
Unternehmens alle Gene-
rationen vertreten waren.
Dadurch ware ein generati-
oneniibergreifendes Lernen
méglich. Jiingere kénnen Al-
teren Techniken vermitteln,
gegen die Altere oftmals Vor-
behalte haben. Umgekehrt
kénnten Altere den Jiingeren
Erfahrungswissen, vernach-
lassigte Techniken und vieles
mehr vermitteln.
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Pflegeheime sind sehr teuer.
Dennoch werden Pflegekrif-
te nicht besonders gut be-
zahlt. Entsprechend wenige
Menschen sind daher bereit,
in diesem Sektor zu arbeiten.
Die Folge ist eine schlechte
Pflege durch die Arbeits-
iiberlastung. Was kann man
dagegen machen?

Seeberger: Derzeit ist der
Fachkraftemangel in der
Pflegewirtschaft schon un-
terschiedlich regional zu spu-
ren. Die noch vorhandenen
Pflegekrafte werden derzeit
von Krankenhdusern auf-
gesaugt. In der Altenpflege
und Betreuung werden in
den nachsten Jahren immer
mehr Hilfskrafte hineinge-
driickt. Da die alteren be-
troffenen Menschen oftmals
selbst keine Lobby mehr bil-
den konnen, ist es meines
Erachtens erforderlich, dass
die Angehdrigen sich zusam-
menschliefen und entspre-
chenden Protest offentlich
kundtun. Deutlich wird bei
der jammerlichen Situation
in den Heimen, dass wir zwar
eine Gesellschaft des Alters
werden, dafiir jedoch noch
keine Kultur oder ahnliche
Ansatze des Alterns gesell-
schaftlich vereinbart haben.

Zuwanderung ist sicher eine
Moglichkeit, an mehr Pfle-
gekrifte zu kommen. Diese
fehlen jedoch in den Her-
kunftslindern, denn auch
dort wollen Menschen ge-
pflegt werden. Ist diese ego-
istische Politik nicht abzu-
lehnen?

Seeberger: Auf der einen
Seite ist diese Art von Men-
schenpolitik oder Menschen-
werbung abzulehnen, auf
der anderen Seite sind wir zu
einer Dienstleistungsgesell-
schaft geworden und immer
mehr Menschen aus anderen
Landern wollen mit der Ab-
sicht, wirtschaftlichen Erfolg
zu haben, nach Deutschland
kommen. Sinnvoll ist diese
Politik nicht. Irgendwann
missen wir in Richtung der

turkisch-orientierten  GUS-
Staaten gehen und Men-
schen aus einem fremden
Kulturkreis bitten, dass sie
unsere alten Menschen pfle-
gen oder betreuen. Es wird
eine Art von Volkerwande-
rung werden, die es in der
Geschichte der Menschheit
schon immer gegeben hat;
Menschen ziehen dorthin,
wo es Arbeit und Brot gibt.

In einem Vortrag haben Sie
erwihnt, dass Menschen erst
dann bereit sind in ein Heim
zu ziehen, wenn gesund-
heitlich »nichts mehr geht«.
Sie also nicht mehr selbst
fiir sich sorgen koénnen.
Vielfach wurden friiher die
Grofleltern von der jiinge-
ren Generation mitversorgt.
Umgekehrt kiitmmerten sich
diese auch um die Enkel.

men taglich professionelle
Hilfs- und Betreuungsdiens-
te vorbei. Trotz aller Mangel
finden viele dltere Menschen
ihre Wohnung als passend
und geeignet und mochten
diese auch nicht verlassen.

Im Alter wohnen nicht sel-
ten viele Menschen in viel
zu grofien Wohnungen.
Viele wiren gerne bereit,
eine kleinere Wohnung zu
beziehen, wenn am neuen
Wohnort eine gute Ver-
kehrsinfrastruktur, Arzte
und erreichbare Einkaufs-
moglichkeiten vorhanden
wiéren. Das ist jedoch oft
nicht der Fall. Im Gegenteil,
wurden doch Verkehrsver-
bindungen in den letzten
Jahren abgebaut, wihrend
gltere Arzte keine Nach-
folger fiir ihre ldndliche

» Es ist nur eine Frage der Zeit, bis Renten abgesenkt
werden. Die einbezahlte Summe werden wir alle nie
mehr bekommen.«

Heute sind diese Bande aus
Wohnungsgriinden oft nicht
mehr moéglich. Wurde durch
die einseitige Ausrichtung
auf die Arbeitswelt in dieser
Frage eine teure Sackgasse
befahren?

Seeberger: Mit zunehmen-
dem Alter verlassen Men-
schen die oft selbstgewahlte
Ausrichtung auf ihre Arbeits-
welt und uberlegen, wie und
wo sie im Alter leben und
wohnen moéchten. Jung und
Alt leben heute in getrenn-
ten Wohnungen und wir
kénnen hier von einer »dis-
tanzierten Nahe« sprechen,
das heilst, die Kinder oder
nachsten Angehorigen leben
im Durchschnitt eineinhalb
Stunden von den Eltern ent-
fernt. Durch die moderne
Telekommunikation und
vereinfachte Mobilitat kon-
nen Jiingere oft schneller bei
den Eltern sein. Nach wie vor
leben 70 Prozent der pflege-
bediirftigen Menschen zu
Hause. Diese werden zu 2/3
von Angehdrigen versorgt.
Bei den restlichen 1/3 kom-

Welt der Fertigung | Ausgabe o5 .2013

Praxis finden. Hat hier die
Politik in den zuriicklie-
genden Jahren grobe Fehl-
entscheidungen getroffen?

Seeberger: Deutschlands
Bevolkerung wird ab dem
Jahr 2035 beim Abschwin-
gen der groRBen Alterungs-
welle schrumpfen. Bis Ende
des 21. Jahrhunderts werden
nur noch bis zu 6o Millio-

nen Personen hier leben.
Gesellschaftlicher Umgang
mit der demografischen

Verschiebung heit auch:
die Schrumpfung positiv or-
ganisieren. Das von lhnen
beschriebene Phdanomen
der regionalen Ausdinnung
und das Nachlassen von in-
frastrukturellen Angeboten
zeigt deutlich auf, dass die
demografische Veranderung
sich regional verschieden
zeigt.

War es nicht ein Fehler, in Sa-
chen Bevélkerungsentwick-
lung und Rentenberechnung
von einer Pyramide auszu-
gehen? Zum einen hat es
doch noch nie stabile Ver-

héltnisse gegeben, die dazu
fiihrten, dass in jedem Jahr
ein bestimmtes Kontingent
an Kindern geboren wird.
Zum anderen wiirde eine Py-
ramide bedeuten, dass jedes
Jahr eine bestimmte Menge
Menschen stirbt, damit sich
eine Pyramide ausbilden
kann. Wie sieht in Thren Au-
gen ein gesundes Bevoélke-
rungswachstum aus?

Seeberger: Die Bevolke-
rungspyramide im  Sinne
einer Pyramide gab es zu
Beginn des 19. Jahrhunderts.
Um das Jahr 1910 war das
Durchschnittsalter in den
deutschsprachigen Landern
22,5 Jahre. Heute sprechen
wir von einer Urne oder von
einer Zigarre. Das Jahr 1964
wird als das letzte mit dem
sogenannten Bestandserhal-
tungsniveau bezeichnet. Be-
dingt durch die Einfiihrung
der Pille und eines neuen
Scheidungsrechts kam es zu
deutlich weniger Kindern. Die
angebotenen Lésungen und
demografischen Aktivitaten
von unterschiedlichen Orga-
nisationen werden kurzfris-
tig nicht dazu beitragen die
Bevélkerung zu mehren. Wir
mussen in Generationenepo-
chen denken; das heif3t, nach
50 Jahren kdonnen wir sehen,
ob bestimmte gesellschaftli-
che Aktivitaten heute, dann
Erfolg haben werden. Im
negativen Sinne kénnen wir
von einer Uberalterung der
Gesellschaft sprechen, aber
wir kénnen auch sagen wir
haben eine Entjiingung. Un-
sere Gesellschaft bekommt
weniger Kinder. Dies hangt
auch damit zusammen, dass
nach dem sogenannten Pil-
lenknick weniger Menschen
geboren wurden, somit in
den 70er Jahren des letzten
Jahrhunderts auch weniger
Frauen, die demnach in den
letzten 15 bis 20 Jahren auch
keine Kinder gebaren konn-
ten. Ein gesundes Bevolke-
rungswachstum muss kiinf-
tig politisch geplant werden
und wird auch teilweise
schon mit familienfinanziel-



len UnterstiitzungsmafRnah-
men gestarkt. Aber kurzfris-
tige Ergebnisse sagen dazu
noch wenig aus.

Um fiir mehr Kinder zu sor-
gen, werden alle méglichen
und insbesondere teure
Programme aufgelegt. Doch
wie sollen die Menschen fiir
Kinder sorgen, wenn sie sich
eine entsprechend grofie
Wohnung gar nicht leisten
konnen und womdglich so-
gar zu zweit Geld verdienen
miissen, um iiber die Run-
den zu kommen? Dariiber
hinaus gleiten die Eltern
nach dem Grofdziehen der
Kinder wieder in nachteili-
ge Steuerklassen ab. Wire
es nicht sinnvoller, teure
Strohfeuerprogramme zu
beenden und Eltern fiir das
Aufziehen der Kinder auf
Dauer in der giinstigeren
Steuerklasse zu lassen? Dies
wire womoglich ein stirke-
rer Anreiz, Kinder grofdzu-
ziehen, als Programme wie
etwa , Herdprdmien®.

Seeberger: Teilweise geben
sie mit lhrer fortflihrenden
Fragen schon eine Antwort
auf das Problem. Unser Steu-
ersystem ist wenig demogra-
fieorientiert. Beziiglich der
Demografie und ihrer Aus-
wirkungen, vor allem auf die
Familienstrukturen, gilt uns
Frankreich hier als Vorzeige-
land. Frankreich aber auch
Finnland oder Island. Dort
ist es moglich, dass sowohl
Vater als auch Mutter trotz
Kleinkind arbeiten gehen

BEHRINGER

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

konnen. Dies wollen zurzeit
in Deutschland alle Parteien,
entsprechende  Einrichtun-
gen und familienentlastende
Angebote zu schaffen. Die
aus dem Osten libernomme-
ne Kinderkrippe ist nur ein
Element einer kiinftigen An-
gebotspalette.

Ist das Umlage-Rentensys-
tem nicht ungerecht? Im-
merhin erreichen unzih-
lige Menschen nicht das
Rentenalter, da sie vorher
versterben. Sie haben aber
iiber Jahrzehnte in das Sys-
tem eingezahlt. Die einbe-
zahlten Summen sind fiir
diese Person verloren und
auch die Familie bekommt,
abgesehen von der Frau in
der spiteren Rente, nichts
davon.

Seeberger: Nach wie vor
haben wir in Deutschland
den sogenannten Generati-
onenvertrag. Bedingt durch
die weiter zunehmende Al-
terung leeren sich die Ren-
tenkassen. Es bleibt meines
Erachtens eine Frage der Zeit,
bis Renten abgesenkt wer-
den. Die Diskussionen (iber
eine  Mindestrente laufen
schon langst bei den Partei-
en. Die einbezahlte Summe
werden wir alle nie mehr be-
kommen.

Trotz Zuwanderung wird es
in Deutschland einen massi-
ven Bevdlkerungsriickgang
geben. Worauf miissen sich
Unternehmen bis zum Jahr
2035 und danach einstellen?

Seeberger: Der sogenannte
Fachkraftemangel wird alle
Wirtschafts- und Dienst-
leistungsbranchen erfassen.
Ab dem Jahr 2020 wird sich
dieses Phanomen verstarkt
zeigen. Dann geht die Grup-
pe der Babyboomer, das
heiRt Menschen, die noch
vor dem Pillenknick 1964
geboren wurde, in den Ru-
hestand. Deutschland st
ein Exportland. Wir werden
in den nachsten Jahren un-
sere Charmeoffensive und
Kulturpolitik, das heiBt auch
zum Beispiel Sprachférde-
rung durch Goethe-Institute,
ausweiten missen und Men-
schen nach Deutschland ein-
laden, um hier zu arbeiten.

Kann die Produktivitit trotz
zuriickgehender  Bevoélke-
rungszahlen gesichert wer-
den? Muss iiberhaupt eine
hohe Produktivitit sein? We-
niger Menschen brauchen
schliefflich auch weniger
Konsumygiiter.

Seeberger: Dem ist so! Aber,
wir wissen, dass die soge-
nannten jungen Alten oder
.best ager” bis zu derzeit 75
Prozent ihres verfiigbaren
Einkommens fiir Konsumgii-
ter ausgeben. Ob es Autos
sind, Mobel, Freizeitartikel
oder Reisen. Der Gruppe der
derzeitigen Alten bis 75 geht
es trotz steigender Altersar-
mut noch relativ gut. Auch
kleiner werdende Gesell-
schaften konnen produzie-
ren. Auf diesem Gebiet sind
wir eh schon Weltmeister, da

das meiste unserer Produk-
tion ins Ausland geht.

An welchen Standorten in
Deutschland werden Fach-
krifte kiinftig nicht mehr
in ausreichender Zahl zur
Verfiigung stehen? Was
fiir einen Rat haben Sie fiir
Unternehmen in diesen Ge-
genden, langfristig fiir Ar-
beitskrifte zu sorgen und
den Standort attraktiv zu
halten?

Seeberger: Das bayerische
Landesamt fir Statistik bei-
spielsweise halt auf ihrer
Homepage Informationen
vor, wie sich die regionale
Verteilung kiinftig zeigt.
Die IHKs halten Informa-
tionsmaterialen und Bro-
schiiren bereit. Des Wei-
teren sind bei den IHKs
Demografierechner abzuru-
fen.Demnach leben etwa in
Niederbayern derzeit knapp
1,2 Mllionen Menschen; bis
zum Jahr 2030 wird diese
Zahl leicht abnehmen, da
die Zahl der Todesfille gro-
Rer als die der Geburten ist.
Nach meinen personlichen
Erfahrungen ist Nieder-
bayern eine Musterregion,
die dies erkannt hat und
Fachkrafte aus dem euro-
pdischen Nahraum anwirbt

und einladt.

Herr Seeber- E 1

ger, vielen
Dank fiir das E

Interview.

SCHARF AUF EFFIZIENZ

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

Nutzen Sie das Potenzial unserer Hochleistungsband-

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

innovative Maschinen und Ldsungen fiir hochste Prazision und
Wirtschaftlichkeit. Werden auch Sie scharf auf Effizienz.
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Beschichten mit dem Laser
Verschleifdschutz auf neue Art

Wissenschaftlern am Fraun-
hofer ILT ist es gelungen, ein
Laserverfahren zur Oberfla-
chenfunktionalisierung zu
entwickeln, das bisher nicht
realisierbare  Beschichtungs-

aufgaben l6sen kann. Dieses
Verfahren besteht aus einer
Kombination nasschemischer

Schwefelgehalt
stark reduziert

Die Steeltec AG schafft mit
ihren HSX-Stahlen die Grat-
wanderung zwischen hohen
Festigkeiten und gleichzeitig
guter Zerspanbarkeit. Dank
neuester Entwicklungen hat
Steeltec den zerspanungsver-
bessernden  Schwefelgehalt
der HSX-Stahle deutlich redu-
ziert, bei dennoch guter Zer-
spanbarkeit.  Hochbelastete

Bauteile werden dadurch noch
stabiler. Je nach Anforderung
kann der Schwefelgehalt fast
vollstandig reduziert werden,

Beschichtungsverfahren mit
einem Laserverfahren. Bei-
spielsweise wird bei der Be-
schichtung eines Glas-, Kunst-
stoff- oder Halbleitersubstrats
Indiumzinnoxid (ITO) mittels
Inkjet-Verfahren auf das Bau-
teil gedruckt. AnschlieRend
wird die fokussierte Laser-

was die Rissgefahr bei diinn-
wandigen Bauteilen deutlich
senkt. Neu ist auRBerdem die
umfassende Charakterisierung
der HSX-Serie hinsichtlich ihrer
physikalischen Eigenschaften.
Sie ermoglicht beispielsweise,
magnetische Kennwerte mit
mechanischen ~ Werkstoffei-
genschaften zu verkniipfen.
Dies schafft die Voraussetzung
dafiir, komplizierte Bauteil-
konstruktionen komplett neu
und besonders wirtschaftlich
zu realisieren. Konstrukteuren
erlaubt diese Kenntnis effizi-
entere Modelle zu realisieren:
Die hoherfesten HSX-Stdhle
konnen kiinftig in einem Bau-
teil vereinen, was Kombinati-
onen aus Magnetwerkstoffen
und hochfesten Stahlen leis-
ten. Das kann sich zum Beispiel
bei der Fertigung von Magnet-
ventilen bewahren, deren An-
forderungen

bisher kompli- E' E
tiv gelost wer-

den. E .

ziert konstruk-
www.steeltec.ch
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strahlung mit Hilfe eines Gal-
voscanners liber die zu bear-
beitende Flache gefiihrt. Durch
die Laserbearbeitung lasst
sich die Leitfahigkeit der ITO-
Schicht signifikant erhohen.
Die thermische Belastung des
Substrats sowie der Energie-
aufwand sind hierim Vergleich
zum Ofenprozess der her-
kommlichen  Beschichtungs-
verfahren wesentlich geringer.
Substrate, die bisher wegen
ihrer Temperaturempfindlich-
keit mit herkémmlichen Ver-
fahren nicht bearbeitet wer-
den konnten, lassen sich nun
beschichten. Eine Herausfor-
derung stellt die Integration
des Beschichtungsprozesses
in bestehende Produktions-
anlagen dar. Haufig lasst sich

Bauteilprufung
mit Top-Konzept

Fir die Bauteilprifung von
Schrauben fir Windkraftan-
lagen hat das Unternehmen
»Dyna-Mess¢< ein neues Kon-
zept entwickelt. Anstelle der
bisher ublichen Saulen-Aus-
fiihrung besitzt die Priifanlage
einen geschlossenen Rahmen.
Diese Konstruktion vereint
optimale Stabilitat der Anlage
mit hochster Sicherheit fiir das
Bedienpersonal. Mit der neu-
en Anlage priift ein Anwender
Schrauben fiir Windkraftanla-
gen der GroRRe M 36 bis M 72.

dieser zusatzliche Produkti-
onsschritt mit herkdmmli-
chen Verfahren unzureichend
oder gar nicht integrieren. Mit
dem Laserbeschichtungsver-
fahren des Fraunhofer ILT ist
dies dank der Inline-Fahigkeit
der eingesetzten Druck- und
Laserverfahren problemlos
moglich, was eine enorme
Zeit- und Kostenersparnis be-
deutet. Mit dem laserbasier-
ten Beschichtungsverfahren
lassen sich auch keramische
Verschleillschutz- und Korro-

sionsschichten -
aus Zirkonium- E E
dioxid auf ge-

hartetem Stahl el
aufbringen. E

www.ilt.fraunhofer.de

Bei der Priifung bringt die An-
lage eine Nennkraft bis 3500
kN auf. Der servohydraulisch
angetriebene Zugzylinder hat
einen Durchmesser von 600
mm. Die beim Anwender bis-
her fiir die Materialpriifung
genutzte Maschine war fiir
groRRe Schrauben zu klein. Fiir
die Priifung der Schrauben
fur die Windkraft-Industrie ist
eine extrem steife und robuste
Ausfiihrung erforderlich. Des-
halb hatte Dyna-Mess bei den
ersten Gesprachen zur Kon-
zeption der Maschine vorge-
schlagen, vom {iblichen Kon-
zept mit Saulen abzugehen
und einen geschlossenen Rah-
men zu bauen. Der Rahmen
besteht aus Stahlblech von 6o
mm Dicke. Diese Konstruktion
hat neben auBergewdhnlich
hoher Stabilitat den Vorteil,
dass die Maschine sehr kom-

pakt ist, sie be- 1 H
ansprucht nur E E
eine Grundfla-
chevonismx p=

0,8 m. Eﬁ:



Prozesssicher
verschrauben

Beim Verschrauben ent-
steht hadufig ein Winkelfeh-
ler, der zum Verkanten fiihrt.
Es kommt zur Beschadigung
des Gewindes. >Navitight«
von Bollhoff 16st das Problem.
Der Auflendurchmesser der
Schraubenspitze ist kleiner als
der Kerndurchmesser des Mut-
tergewindes. Beim Eindrehen
werden Schraube und Mutter

ausgerichtet

und so eine E' E
fehlerhafte
Verschraubung

verhindert. E

www.boellhoff.com

Die Maschine
mit viel Gefiithl

Wie kann der Zustand einer
Werkzeugmaschine tber-
wacht, Prozesskrafte und
Schwingungen gemessen und
diese Informationen fiir Uber-
wachungsaufgaben genutzt
werden? Mit Sensormodulen
ausgerlistete Bauteile sollen
»fiihlende« Maschine ermog-
lichen. Doch stellen Einbau
und Funktion der Sensoren
hohe Anforderungen. Werk-
zeugmaschinen sind beson-
ders steif ausgelegt, sodass die
Prozesskrafte nur kleine Ver-
formungen hervorrufen. Um
dennoch prazise zu messen ist
die Platzierung der Dehnungs-
sensoren in Kerben an den Ma-
schinenkomponenten nétig.
In deren Spitze kommt es bei
Belastung zu einer Dehnungs-
tberhéhung, wodurch ein
groBes Messsignal entsteht.
Um die Sensoren in schwer

Ind

zugangliche Strukturen ein-
bringen zu kénnen, stand bis-
her kein geeignetes Verfahren
zur Verfligung. In der Gruppe
Laser-Mikrobearbeitung  am
LZH hat man mit einem Laser-
strukturierungsprozess  eine
neue Technik entwickelt. Nach
Beschichtung mit einer Isola-
tions- und einer Sensorschicht,
schreibt ein Ultrakurzpulslaser
die Sensorstrukturen direkt
auf das Bauteil. Diese Sen-

soren  zeigen E--E
—_—
schon kleinste N

F

1
von 0,001 Pro- E
zent an.

Verformungen

Feine Mikrostrukturen
mit Lasertechnik im Grift

Ob zur Herstellung von Mas-
ken und Mikrosieben oder
zur Erzeugung funktionaler
Oberflichen fiir tribologisch
hochbelastete Bauteile oder
Pragewerkzeuge: Immer
mehr Anwendungen bendti-
gen eine mikrostrukturierte
Oberflache. Derzeit werden
zur Mikrostrukturierung ne-
ben mechanischen Verfahren
meist Nanosekundenlaser

eingesetzt. Allerdings bergen
sie den Nachteil, dass durch
Schmelzeffekte Aufwiirfe ent-
stehen und daher oft eine auf-

wandige Nachbearbeitung des
Werkstiicks erfolgen muss. Zu-
dem begrenzen die Schmelzef-
fekte die Auflésung der Mikro-
strukturierung. Im Gegensatz
dazu lassen sich funktionale
Oberflachenstrukturen ~ mit
dem Ultrakurzpulslaser vollig
nachbearbeitungsfrei erzeu-
gen. Zudem erzielt die Bear-
beitung mit einem UKP-Laser
eine dulerst hohe Genauig-
keit im Bereich weniger Mik-
rometer sowie eine sehr hohe
Tiefenauflésung im Bereich
von hundert Nanometern. Je-
doch sind die Abtragraten hier
vergleichsweise gering und
damit die Prozesszeiten im
Vergleich zur Bearbeitung mit
Pulsen im Nanosekundenbe-
reich sehr hoch. Forscher des
Fraunhofer ILT haben sich nun
der Frage angenommen, wie
eine hohe Laserleistung fiir die

UKP-Mikrostrukturierung op-
timal genutzt werden kann bei
gleichzeitiger Garantie eines
einwandfreien Bearbeitungs-
ergebnisses. Eine Moglichkeit
besteht in einer schnellen
Strahlablenkung. Eine andere
Méglichkeit ist die Parallelisie-
rung des Laserstrahlabtrags.
Méglich macht diese Strahl-
aufteilung ein diffraktives op-
tisches Element (DOE). Durch
die Fokussierung der Strahlen
mithilfe eines F-theta-Objek-
tivs entsteht schlieRlich eine
periodische Anordnung von

Bearbeitungspunkten. Diese
stiick bewegt g 1
werden und so E E
plexe Muster it
abtragen. E

kénnen nun Uber das Werk-
beliebig kom-
www.ilt.fraunhofer.de

Ausgabe o5 .2013 | WELT DER FERTIGUNG 21

£
1
.
ah
¥

o

in Ruhe zur Information

Welt der Fertigung —
mehr muss man nicht lesen

OO0
e

www.weltderfertigung.de



22

Innovative Rusttechnologien
Schnellwechselsysteme mit Plus

Erfolgreiche Staffel-
sprinter zeichnen sich
durch eine perfekte Stab-
iibergabe aus. Es kommt
auf das Timing, die Tech-
nik und eine sichere und
schnelle Ausfithrung an.
Im iibertragenen Sin-
ne gilt dies auch bei der
Ubergabe eines neuen
Werkzeuges an eine Ma-
schine. Dazu bieten Index
und Traub gleich meh-
rere modulare Schnell-
wechselsysteme wie auch

patentierte Ausricht-
technologien fiir Werk-
zeughalter an.

Mit der W-Verzahnung und
der Traub-Leiste bietet die
Unternehmensgruppe bereits
seit Jahren innovative Losun-
gen fir das prozesssichere
und schnelle Ausrichten der
Grundhalter auf dem Werk-
zeugrevolver an. Neben einer
hohen Wiederholgenauigkeit,
die das prazise Voreinstellen
der Werkzeughalter auRerhalb
der Maschine ermdglicht, wird
durch grolRe Anlageflachen

Mit dem Ausrichtsystem >W-Verzahnung: werden Wiederholgenauigkeiten < 8 pm erreicht.
AuBerdem erhoht sich die Steifigkeit des Gesamtsystems Maschine und Werkzeughalter.

zwischen Werkzeugtrager und
Werkzeughalter eine hohe
Steifigkeit des Gesamtsystems
erreicht.

Bei der Eigenentwicklung
der neuen Werkzeughalter fiir
Index-Mehrspindelmaschinen
wurde ein ausgereifter Aus-
richtmechanismus in die an-
getriebenen Fraseinheiten in-
tegriert. Erfahrene Einrichter
bestatigen, dass sie die Werk-
zeughalter nun noch schnel-
ler justieren koénnen. Der
komplette ~ Werkzeughalter
ist entlang der Y-Achse durch
das Drehen einer Schraube
stufenlos verschiebbar. Ebenso
einfach wird lber eine weite-
re Schraube die Verdrehung
des Werkzeughalters auf dem
Werkzeugschlitten erreicht.

Neben dem komfortableren
Ausrichtmechanismus  sind
die neuen MS-Werkzeughalter
mit dem Capto-Schnellwech-
selsystem ausgestattet, so-
dass beim Werkzeugwechsel
keine erneute Ausrichtung
der gesamten Fraseinheit no-
tig wird. Die systembedingt
hohe Wechselgenauigkeit der
Capto-Schnittstelle  erlaubt
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Das robuste Monoblock-Gehiuse wird liber eine einfach zu be-
dienende Ausrichteinrichtung justiert.

die Voreinstellung der Adapter
auBerhalb der Maschine und
sorgt damit fiir kurze Wechsel-
zeiten.

Eine weitere praktische Ent-
wicklung sind feste Basishalter
mit exzentrisch angeordneter
und drehbarer Hydrodehn-
Aufnahme. Durch Verdrehen
der Exzenter-Hydrodehnbuch-
sen wird die Werkzeugaufnah-
me entlang der Y-Achse um bis
Zu + 0,2 mm verschoben. Die
Werkzeugschneide kann somit
gut ausgerichtet werden, ohne

den gesamten Werkzeughal-
ter verstellen zu missen. Bei
Basishaltern mit zwei Werk-
zeugaufnahmen konnen diese
auch unabhangig voneinander
eingestellt werden.

Attraktive Technik

Schnellwechselsysteme sind
besonders fiir Serienfertiger
attraktiv, da ein verschlisse-
nes Schneidwerkzeug schnell
durch das Tauschen des
Schnellwechseleinsatzes er-
setzt werden kann. Der Tausch
des gesamten Werkzeughal-
ters ist nicht noétig. Aber auch
fir kleinere Lose sind diese
Systeme gut geeignet, da die
eingesetzten Werkzeughalter
lediglich durch das Tauschen
der  Schnellwechseleinsatze
eine komplett andere Bearbei-
tungsaufgabe  lbernehmen
konnen. So kann durch den
Einsatz eines Schnellwechsel-
systems die Vielfalt an Werk-
zeughaltern in der Fertigung
und damit auch das hier ge-
bundene Kapital gesenkt wer-
den.

Da die Grundhalter mit un-
terschiedlichen ~ Maschinen-
schnittstellen zur Verfliigung
stehen, kann ein Schnellwech-
selsystem auf einer Vielzahl



von Fertigungsmaschinen
eingesetzt werden. So wird
eine maximale Flexibilitat in
der Fertigung erreicht, indem
jeder Grundhalter schnell auf
die anstehende Bearbeitungs-
aufgabe angepasst werden
kann.

Mit der WEFB-Schnittstelle
steht eine Losung zur Verfii-
gung, die auf Traub-Langdreh-
maschinen bereits seit vielen
Jahren erfolgreich im Markt
etabliert ist. Wie kaum ein an-
deres vereint das WFB-System
die Flexibilitat eines Schnell-
wechselsystems mit der Pra-
zision eines Monoblock-Werk-
zeughalters. Hohe Stabilitat
und Steifigkeit werden durch
eine Kegel-Plananlage und
eine zusitzliche, zylindrische
Abstlitzung am Schaftende
des Schnellwechseleinsatzes
erreicht. Es konnen somit hohe
radiale Krafte, wie sie bei Fras-
operationen auftreten, aufge-
nommen werden.

Die hohe Wechselgenauig-
keit der WFB-Schnittstelle er-
moglicht die Voreinstellung
der  Schnellwechseleinsitze
und verkiirzt so die Ristzeit
der Maschine. Die grofRe An-
zahl von Uber 50 verschiede-
nen Schnellwechseleinsat-
zen mit Schrumpf-, Weldon-,
Spannzangen-, Hydrodehn-,
Frasdorn- und Wendeschneid-
plattenaufnahme macht das
WEFB-System zu einer auf In-
dex- und Traub-Maschinen
vielseitig einsetzbaren Losung.

Mit der Einfiihrung der Cap-
to-Schnittstelle in Werkzeug-
haltern haben Index und Traub
das Angebot um ein weiteres
modulares Werkzeugsystem
erweitert. Eine Vielzahl an ver-
fligbaren Capto-Aufnahmen
ermoglicht eine individuelle
Konfiguration des Werkzeug-
halters entsprechend den Be-
arbeitungsanforderungen.

Dank der polygonen Kontur
der Schnittstelle kénnen sehr
hohe Drehmomente iibertra-
gen werden. Die kompakte
Bauform der Adapter erhoht
die Steifigkeit und schafft
mehr Platz im Arbeitsraum.
Wie schon beim WFB-System
macht die hohe Wechsel-

genauigkeit der Kegel-Plan-
anlage Einstelltatigkeiten am
Werkzeughalter oder Kont-
rollschnitte nach einem Werk-
zeugwechsel bei den meisten
Anwendungen unnétig.

Die Fertigung von Gutteilen
kann direkt nach dem Erset-
zen des Schneidwerkzeuges

durch den Austausch des
Schnellwechseleinsatzes wei-
terlaufen. Charakteristisch fir
ein Schnellwechselsystem re-
duziert auch das Index Traub
Capto-System die Vielfalt an
Werkzeughaltern in der Fer-
tigung. Uber den Einsatz von
Grundhaltern oder als Direkt-

Chancen
eréffnen

emo O

Hannover

COMAPDSITES EURDPE
STUTTGART

Entdecken Sie wegweisende Werkzeug- und Service-L6sungen:

EMO - 16. - 21. September - COMPOSITES EUROPE - 17. - 19. September

aufnahme in der Frasspindel
sind die Schnellwechselein-

satze auf vielen EI*E

Ein- und Mehr-

spindelmaschi-

nen verwend-
bar.

zwischen lhnen und uns mehr entsteht:
Das ist der MAPAL Effekt.

S .
wollen nicht alles anders
machen. Aber vieles besser.

finden immer neue
Wege, mehr fiir
Sie herauszuholen.

Perfekt fiir Sie gemacht.




24

E-Motorenproduktion mit Klasse
Wellenfertigung der besseren Art

Ein groBes Wachstum pro-
gnostizieren Experten dem
Markt fiir Elektromotoren.
Eine passgenaue Losung
fiir die Produktion von Elek-
tromotorenwellen hat die
Emag Gruppe entwickelt:
Die automatisierte Verti-
kaldrehmaschine VT 2-4¢
sorgt fiir Leistungsspriinge
bei der Wellenherstellung.

Um bis zu 30 Prozent soll die
Energieeffizienz vieler elektri-
scher Antriebssysteme in den
nachsten Jahren gesteigert
werden. Dies bedeutet, dass
sich fiir die Hersteller von Elek-
tromotoren ein riesiger Markt
eroffnet.

Allerdings ist die Entwick-
lung auch eine Herausforde-
rung: Bei der Herstellung der

Die neue NBH-Generation

Komponenten sind nicht nur
effektivere Produktionslésun-
gen gefragt. Zugleich steigen
mit der Konstruktion moder-
ner Motoren auch die Anfor-
derungen an die Bauteile.

Mit der vertikalen, vierach-
sigen Pick-up-Drehmaschine
VT 2-4¢< haben die Spezialisten
von Emag eine Losung fiir Wel-
len bis 400 Millimeter Liange
und 63 Millimeter Durchmes-
ser entwickelt.

Vor allem bei hoheren Stuick-
zahlen zeigt sich die Starke der
Anlage, da ihre Automations-
I6sung fiir sehr schnelle Span-
zu-Span-Zeiten und niedrige
Bauteilkosten  sorgt:  Uber
Werkstiickgreifer werden die
Rohteile in die Maschine trans-
portiert und nach der Bearbei-
tung wieder entnommen. Je
nach Werkstiick dauert diese

Absoluter Spezialist fiir prazi-
se Wellen: VT 2-4 von Emag.

Wechselzeit nur sechs bis acht
Sekunden.

Dies garantiert eine ener-
gieeffiziente Produktion. Im-
merhin verbraucht eine Werk-
zeugmaschine einen Grof3teil
ihrer Energie wahrend der
Stillstandszeiten. Auch der
eigentliche Drehprozess mit

einer Drehzahl von 6 000 min"
vollzieht sich in extrem kurzen
Zyklen. Die Welle wird vertikal
zwischen Hauptspindel und
Reitstock eingespannt und von
zwei Seiten bearbeitet. Dafiir
stehen zwei Werkzeugrevolver
mit jeweils zwolf Platzen zur
Verfiigung, die mit Drehwerk-
zeugen oder angetriebenen
Werkzeugen bestiickt sind.
Fir das Frasen kann die
Maschine mit einer Y-Achse
ausgestattet werden. Fir dau-
erhafte Prozess-Sicherheit
sorgt die vertikale Anordnung
des Bauteils — durch den frei-
en  Spanefall
werden Spane- E E
schinenraum
vermieden. E

nester im Ma-
www.emag.com

Robuste Maschinen - Top-Technik

Rund g0 Jahre nach dem
ersten Hiiller Hille NC-Be-
arbeitungszentrum steht
jetzt bei MAG wieder eine
komplette Baureihe von
Horizontalzentren mit Pa-
lettengroBen von 500 x
500 mm bis 1000 x 1250
mm zur Verfiigung.

Die modernen Produktions-
methoden im MAG-Zentren-
werk in Mosbach waren aus-
schlaggebend dafiir, die neue
Baureihe auf zwei Plattformen
aufzubauen. Von der NBH 500
bis einschlielich der NBH 630
werden die Zentrenin einer ge-
takteten FlieBmontage schnell
und kostengiinstig montiert.
Die groRen NBH-Typen wer-
den mittels geordneter Mate-
rialanlieferung >Just-in-timeg,

L

Die neue NBH 1000 ist mit der
Siemens Sinumerik 840D sl
CNC-Steuerung ausgeriistet.

allein auch schon wegen ihrer
GrolRe, in einer sequenziellen
Boxenmontage gebaut.

Der Grundaufbau beider Ma-
schinenkonzepte folgt aber
immer dem Lehrenbohrwerk-
Prinzip. Das heiRt, die Bewe-
gung der Z-Achse wird wie bei
einem Genauigkeits-Bohrwerk
vom Werkstiick ausgefiihrt.
Die Basis fiir eine prozesssi-
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chere Zerspanung ist das um-
fangreich verrippte, einteilige
Maschinenbett in Gussausfiih-
rung mit hoher Dampfungsei-
genschaft. Alle Linearachsen
sind mit entsprechend dimen-
sionierten Profilschienenfiih-
rungen ausgestattet. Diese
Zylinderrollen-gelagerten,
spielfrei vorgespannten Fiih-
rungseinheiten mit einem
weiten  Fiihrungsbahnenab-
stand gewahrleisten hochste
Steifigkeit und Tragfahigkeit.
Sie sorgen fiir dynamische
Verfahrgeschwindigkeiten
und  stick-slip-freie  Positi-
onsbewegungen bei hoher
Positionier- und Kreisform-
genauigkeit. Die hohe Lebens-
dauer dieser Komponenten
wirkt sich positiv auf die NBH-
Lebenszykluskosten aus. In die

Profilschiene ist ein abstands-
kodiertes direktes Wegmess-
System integriert. Aber auch
der Einsatz von Absolut-Glas-
malstaben ist bei allen NBH-
BaugrolRen optional erhaltlich.
Besonderer Wert wurde auch
auf die schnelle und zuverlas-
sige Spaneentsorgung gelegt.

So werden bei der NBH 800/
NBH 1000 gleich vier robus-
te Spiralférderer eingesetzt,
damit selbst grofRes Zerspa-
nungsvolumen nicht zu einer
Storung fiihrt. Die Spaneent-
sorgung ist zur Optimierung

der Aufstellsi- E E

tuation sowoh| &
nach vorne als HI%
[=]:

auch nach hin-
Www.mag-ias.com

ten moglich.



Besserer Ersatz fur Schwenkfutter
Per Wendestation zur T-Armatur

Eine neue Option ermoég-
licht die Komplettbear-
beitung von Kreuzgelen-
ken, T- und W-Armaturen
auf Pick-up-Vertikaldreh-
maschinen des Typs
»DVH: von MAG.

Die wirtschaftliche Zerspa-
nung von Werkstlicken mit um
90 Grad kreuzenden Bearbei-
tungsachsen, wie zum Beispiel
Kreuzgelenke oder T- und W-
Armaturen erfolgt in der Re-
gel mit hydraulisch betatigten
Schwenkfuttern. Beim Einsatz
eines Schwenkfutters kon-

nen diese Werkstlicke in einer
Aufspannung mit kurzen Ne-
benzeiten und somit in einer

hohen Fertigungsqualitat pro-
duziert werden. Der Nachteil:
die aufwandigen Schwenkfut-
ter sind sehr kostenintensiv
und konnen innerhalb einer
groRBen Teilefamilie nur einen
kleinen liberschaubaren Be-
reich ohne zusatzliche Um-
rustarbeiten spannen.

Unter Umstanden kann we-
gen der Bauart des Schwenk-
futters auch nicht der volle
Leistungsumfang der einge-
setzten Hauptspindel abgeru-
fen werden, da die maximale
Drehzahl durch Vorgaben des
Futters eingeschrankt wird.
Durch die spezielle Bauweise
der heutigen Schwenkfutter
ist beim Arbeitsraum eine

& 1
a‘?{o u-’i.

Wendestation beim Schwenken des T-Stiicks um 9o Grad. Das
Zweibackenfutter ist im Bild ge6ffnet.

deutlich groBere Maschine
notwendig als fiir das eigent-
liche Bauteil notig ware. Da-
durch ist die Wirtschaftlichkeit
eingeschrankt. Die Instandhal-
tungskosten fiir ein Schwenk-
futter sind extrem hoch und
im Servicefall muss fiir eine
Uberholung mehrere Wochen
eingeplant werden.

Armaturen sind heute auch
keineswegs mehr nur noch im
Zusammenhang mit hohen
Stlickzahlen und der Massen-
produktion zu sehen, bei der
die Investition in ein Schwenk-
futter durchaus sinnvoll ist.
Gerade in der chemischen oder
Lebensmittel-Industrie und
dem Kraftwerksbau sind Los-
grofRen von 20 bis 500 Werk-
stiicken keine Seltenheit.

MAG  Pick-up-Vertikaldreh-
maschinen DVH beweisen seit
vielen Jahren, dass das Kon-
zept der verfahrbaren, han-
genden Spindel nicht nur das
selbstandige Be- und Entladen
ohne zusatzliche Ladeeinrich-
tung ermoglicht, sondern auch
beim Spanefall viele Vorteile
bietet.

Mit der neuen Option »Wen-
destation im Arbeitsraum«
wird das Einsatzgebiet der
DVH um die Bearbeitung von
Werkstiicken mit kreuzenden

Bearbeitungsachsen  erwei-
tert. Die im DVH-Standard-
Baukasten definierte Multi-
funktionsplatte bekommt eine
weitere Anwendung hinzu.
Dort wo sonst feststehende
Mehrfach-Werkzeugstahlhal-
ter oder angetriebene Werk-
zeugtrager montiert werden,
sitzt jetzt eine pneumatische
Wendestation zum Schwen-
ken der Werkstiicke um 9o
Grad. Die Wendestation ist
vor Spanen und KiihImittel ge-
schiitzt unter einer Abdeckung

angebracht.

Durch  hohe Beschleuni-
gungswerte und Eilgangs-
geschwindigkeiten sind die

Nebenzeiten fiir diesen zu-
satzlichen Schwenkprozess bei
einem Gesamtvergleich mit
einem Schwenkfutter (ber-
legen. MAG bietet mit dieser
Losung die Moglichkeit, das
Einsatzgebiet der DVH Pick-
up Vertikaldrehmaschine fir
ein neues Werkstuickspektrum
beziehungsweise einen neu-
en Kundenkreis zu erweitern,

ohne in kos-
tenintensive _E; E

Schwenkfutter
[=]:

investieren zu
WwWw.mag-ias.com

mussen.

GRESSEL

Spanntechnik

solinos 40/65/100

Flexibles und variables Spannsystem

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

e hydraulische Mehrfachspannung

* minimale RUst- und Beladezeiten

i

#

GRESSEL AG - Schiitzenstrasse 25 + CH-8355 Aadorf
T +41 (0)52 368 16 16 - F +41 (0)52 368 16 17
info@gressel.ch - www.gressel.ch
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Produktive Bohrbearbeitung
mit ProDrill fur Mastercam

ProDrill flir Mastercam vereinfacht das Erstellen von
Bohrwerkzeugwegen enorm. Selbst komplexeste

Bohrgeometrien und -operationen kénnen automa-
tisch erzeugt und eingefligt werden. Reduzieren Sie
mit ProDrill den Arbeitsaufwand von vielen Stunden
auf nur wenige Minuten!

EMO

Hannover

Halle 25 / Stand L25

Verwendung der Bilder mit freundlicher Genehmi:

Umformen statt Zerspanen
Spanlos zu hoher Oberflichengiite

Die Herstellung von Oberflichen
mit geringer Rautiefe ist oft mit
hohen Kosten und entsprechen-
dem Zeitaufwand verbunden. Die
Ecoroll AG zeigt neue Wege auf, wie
sich Top-Oberflichen in kurzer Zeit
erzeugen lassen.

Schleif- und Honmaschinen, sowie Reib-
ahlen sind in der Regel angesagt, wenn
Werkstiicke mit bester Oberflichenqua-
litdt und Formgenauigkeit gefragt sind.
Der Nachteil dieser Verfahren ist, dass
sie — wie etwa beim Reiben - lange Ein-
stellzeiten bendétigen, ehe der Vorgang
zuverlassig vonstattengeht. Zudem wird
es in der Regel teuer, wenn das Teil auf die
Schleifmaschine muss.

Uberlegungen dieser Art werden hinfil-
lig, wenn die besonderen Losungen von
Ecoroll zum Einsatz kommen. Das Unter-
nehmen aus Celle hat spanlos arbeitende
Werkzeuge entwickelt, die es erlauben,
ohne grofRen Aufwand Oberflichen mit
geringen Rautiefen von R 0,2 bis R 3 und
hohem Profiltraganteil zu erzeugen. Die-
se Oberflachen besitzen hervorragende
Eigenschaften wie gute Gleitfahigkeit,
hohen VerschleilRwiderstand und hohe
mechanische Belastbarkeit. Das Geheim-
nis dieser wirtschaftlichen Technik: Rotie-
rende Kugeln beziehungsweise Walzen
wirken auf die feinen Riefen an der Ober-
flache des Werkstiicks, indem an der Kon-
taktzone zwischen Werkzeug und Werk-
stlick der Werkstoff plastisch zum FlieRen
gebracht wird. Das >FlieRen« eines Mate-
rials geschieht physikalisch immer dann,

Festwalzwerkzeuge fiir AuBenkonturen
folgen der vorgegebenen Werkstiickform
und glatten die Oberfliche.

wenn dessen Streckgrenze Uberschritten
wird. Durch diesen Effekt werden Materi-
alliberhéhungen, also die Rautiefenspit-
zen, nach unten gedriickt. Dieses, nach
unten wandernde Material, flllt die Rau-
tiefentaler von unten her auf, sodass sich
der Traganteil des Werkstticks, sowie des-
sen Rautiefe gravierend verbessern.

Hervorzuheben ist, dass die MaR- und
Formgenauigkeit des Werkstiicks allei-
ne durch die vorausgehende, spanende
Bearbeitung erfolgt. Dies bedeutet, dass
Passungen vor dem Glattwalzen fertig-
zustellen sind, da per Glattwalzvorgang
keine grofle MaRanderung mehr erfolgt.
Der Glattwalzvorgang selbst kann unmit-
telbar nach der maRlichen Fertigbearbei-
tung des Werkstiicks erfolgen, ohne dass
das Werkstiick zuvor auf eine andere Ma-
schine umgespannt werden muss. Durch
die Bearbeitung in einer Aufspannung ist
das Glattwalzverfahren sehr wirtschaft-
lich und genau.

Die beim Glattwalzen erfolgte Kalt-
verfestigung sorgt dafiir, dass derart be-
handelte Oberflichen wesentlich fester
sind, als es im Ausgangszustand der Fall
war. Der Grund ist, dass bei zerspanenden
Verfahren, wie Honen oder Schleifen, die
Materialspitzen >abgeschert« werden, wo-
hingegen beim Glattwalzen das Uberste-
hende Material eingeebnet wird. Die ho-
here Versetzungsdichte sorgt dafiir, dass
sich Dehngrenze und Festigkeit des Ober-
flachenmaterials erhéhen. Dieser Effekt
kommt der Betriebssicherheit des Teiles
zugute, da Rissbildung und Risswachstum
gehemmt werden.

Ecoroll bietet verschiedene Bauarten
an Glattwalzwerkzeugen an, um den
verschiedenen  Werkstiickformen ge-
recht zu werden. Es gibt Werkzeuge zum
AufBenglattwalzen ebenso, wie zum In-
nenglattwalzen. Aber auch mit Wellen
und Radien versehene Konturen lassen
sich mit Werkzeugen von Ecoroll glatten.
Die Bedienung entspricht in etwa der
Bedienung einer verstellbaren Reibahle:
Per Schraube wird ein Kegel in kleinsten
Schritten verstellt. Sobald Hydraulik ins
Spiel kommt, spricht Ecoroll vom Festwal-
zen. Vorteil der Hydraulik: L
geringere Streubreite der E E
Rautiefenqualitit ~ und -
konstante

Randschicht-
Eigenschaften. E

www.ecoroll.de

26  Welt der Fertigung | Ausgabe 05.2013



Produktivititsgrenzen verschieben
Neue Werkzeuge fiir neues Material

Neuartige Legierungen und Com-
posites machen Zerspanern und
Werkzeugen das Leben immer
schwerer. Der Werkzeughersteller
SGS hat sich in diesem Bereich pro-
fundes Vertrauen in der Branche
erarbeitet.

Wenn demnachst das Raketenfahrzeug
»Bloodhound: in Siidafrika mit 1600 km/h
einem neuen Geschwindigkeitsrekord
entgegenrasen wird, dann geht ein langer
Weg an extremen technischen Herausfor-
derungen erfolgreich zu Ende. Einer, der
mafgeblich zum Bau des Fahrzeugs bei-
getragen hat, ist die SGS Tool Company als
Projektsponsor und Technologiepartner.
Erst mit neuartigen Werkzeugkonzepten,
etwa zur Herstellung von Getriebeteilen
sowie Komponenten fiir die Kraftstoff-
pumpe, konnten die verwendeten High-
techmaterialien so prazise bearbeitet
werden, wie das fiir diese extremen Her-
ausforderungen notwendig war.

Das Familienunternehmen mit Hauptsitz
in Ohio/USA, hat sich in den vergangenen
50 Jahren zu einem der weltweit fiihren-
den Hersteller von VHM-Werkzeugen
entwickelt. Hocheffiziente, moderne Pro-
duktionsstatten und Vertriebsstiitzpunkte
in Frankreich, England und Deutschland
sichern mit eigener Fertigungskapazitat
sowie hohen Lagerverfiigbarkeit lokale
Prasenz.

Jingste Beispiele erfolgreicher SGS-
Werkzeuge, die in der Branche Furore
machen, sind Vielfacettenbohrer fiir Sand-
wich-Werkstoffe, neue PKD-Losungen
fir Verbundwerkstoffe und die Carb-Fra-
serreihe in verschiedenen Ausfiihrungen
fiir unterschiedlichste Applikationen. So
etwa der spezialbeschichtete Finishing-

Kompressionsfriser von SGS Tool mit
links- und rechtsgewendeten Schneiden.

Hochleistungsfraser >Multi-Carb« zur Be-
arbeitung von Titan, rostfreiem Stahl und
hochwarmfesten Legierungen. Laut SGS
reduziert er, je nach Anwendung, die Bau-
teilkosten um bis zu 8o Prozent.

Richtungsweisende Losungen zur Be-
arbeitung von Verbundwerkstoffen ma-
chen SGS zu einem bedeutenden Werk-
zeuglieferanten gerade in der Luft- und
Raumfahrt, wo es auf hochste Qualitat
und Zuverlassigkeit ankommt. SGS-Appli-
kationsingenieure passen beispielsweise
»Compression Router« zur Bearbeitung von
Composite-Materialien optimal an die je-
weilige Kundenapplikation hin an. Diese
Fraswerkzeuge sind so konzipiert, dass
durch gegeniiberliegende Steigungswin-
kel die Schneidkrafte des jeweiligen Werk-
zeugs in die Mitte des Werkstiicks geleitet
und so Delaminierungen wie Splittern oder
Anfransen vermieden werden. Mit ande-
ren Worten: Die Schneidengeometrie sorgt
fir eine sehr gute Kantenbeschaffenheit.
Den finalen Performance- und Standzeit-
Kick erhalten diese Werkzeuge durch spe-
zielle SGS-Hochleistungsbeschichtungen.

»Focus Customer Development< nennt
SGS seine Schliisselphilosophie: Danach
passt SGS in enger Kooperation mit dem
Kunden Werkzeuge beziehungsweise
Werkzeugsysteme an die individuellen,
komplexen Aufgabenstellungen an. SGS-
Ingenieure begleiten den Anwender vom
Entwurf des ersten Prototypen bis hin zum
Produktionseinsatz. So entstehen Spitzen-
werkzeuge, die den Anforderungen des
Anwenders und der jeweiligen Applikation
optimal entsprechen und héchst mogliche
Prozesssicherheit garantieren.

Im Mittelpunkt steht immer das opti-
male Verhaltnis von Performance zu den
Kosten. Das wird nicht nur iber hohe
Werkzeugstandzeiten oder gesteigerte
Vorschiibe erreicht. So ist die richtige Be-
schichtung ebenso wichtig wie optimal
ausgelegte Kiihlkandle oder die Wahl des
Hartmetalls. Ein spezieller Focus liegt auf
der Schneidkantenpraparation. Hier liegen
enorme Standzeit- und Produktivitats-
potenziale, die es zu realisieren gilt. Es ist
immer sinnvoll, >out oft the box« zu schau-
en, eventuell verkrustete E
Denkweisen aufzubrechen L -
und auch Wege zu be-
schreiten, die vorher noch .
nie gegangen wurden. E

www.sgs-tool.de
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& KOMET’

RHOBEST

Top-Innovator

Wie natirlicher
Diamant.

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

lhr PLUS:

— Werkzeugkosten-Ersparnis

— Reduzierte Bearbeitungszeiten

— Weniger Rustkosten

— Geringere Maschinenstillstandszeiten

— Reduzierte Nacharbeit am fertigen Bauteil

www.kometgroup.com

TOOLS + IDEAS®
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Besondere Variabilitat
und Flexibilitat

Die Hoffmann Group bringt mit dem
Feinspindelsystem >ERplus< und dem Spin-
delkopf >ER¢ ihre ersten Garant-Produkte
im Bereich >Bohrnachbearbeitung: auf
den Markt. Die Kompatibilitat des Fein-
spindelsystems mit allen ER40-Spannzan-

genaufnahmen und des Spindelkopfes
mit samtlichen ER25-Spannzangenauf-
nahmen fiihrt zu hochster Variabilitat.
Zudem sorgt das Spannkonzept mit Ke-
gel- und Plananlage fiir besonders gute
Rundlaufgenauigkeit, maximale Steifig-
keit und sehr hohe Haltekrafte. Der Spin-
delkopf ER ist im Bereich von 39,9 bis 70,1
mm einsatzfahig. Durch nur eine Briicke
ist eine Erweiterung auf bis zu 100,1 mm

moglich. Die Zustellgenauigkeit liegt bei
0,01 mm im Durchmesser. Dank der syste-
munabhdngigen ER-Schnittstelle »>25¢ ist
der Spindelkopf ER mit allen ER-25-Spann-
zangen-Aufnahmen kompatibel. Eine
schnelle Grobverstellung ist mittels
Schlitten ebenso durchfiihrbar wie eine
Feineinstellung durch die Spindel. Sowohl
beim Spindelkopf ER als auch beim Fein-
spindelsystem ERplus werden die Stan-
dard-ISO-Wendeschneidplatten vom Typ
CC..0602..verwendet. Beim neuen Garant
Feinspindelsystem ERplus kommen darii-
ber hinaus noch die Standard-ISO-Wen-
deschneidplatten CC..09T3.. zum Einsatz.
Wie der Spindelkopf ER besticht auch das
Feinspindelsystem durch hohe Varianz
und ist mit allen ER4o0-Spannzangen-
aufnahmen kompatibel. Das System ist
universell einsetzbar, da eine Riickwarts-
bearbeitung mit gleichem Wendeplat-
tenhalter moglich ist.Im Durchmesserbe-
reich 9,75 mm —101,1 mm ist das System
flexibel anwendbar, mit .
einem Adapter und weite- _E 1E
ren Wendeplattenhaltern *
[=]

konnen sogar bis zu 152,1
www.hoffmann-group.com

mm erreicht werden.

Bohren und Senken
in einem Schritt

Der Fasring von Giihring erweitert die
Einsatzmoglichkeiten fiir das HT 8oo WP
Wechselplatten-Bohrsystem um die Her-
stellung von Bohrungen und gefastem
Bohrungseintritt in einem Schritt. Einfach
auf HT 8oo WP aufschie- y
ben, positionieren und E E
spannen. Den Fasring gibt
es fur HaltergroBen von
Durchmesser 14 bis 25 mm.

www.guehring.de
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Patentierter
Hochleistungsbohrer

Der innovative >Mega-Speed-Drill< von
Mapal unterscheidet sich auf grundlegen-
de Weise von herkémmlichen Vollhart-
metall-Bohrern durch seine besondere
Stirngeometrie. Diese einmalige Neuheit
ermoglicht einen besonders sicheren
Spantransport aus der Bohrung, reduziert
die notigen Vorschubkréfte und erreicht
eine Eigenzentrierung des Werkzeugs.
Die Fiihrungsfasen des Mega-Speed-Dirill
sind nicht gegeniiberliegend angeordnet,
sodass ein Klemmen des Bohrers in der
Bohrung ausgeschlossen ist. Bei gleichem
Vorschub wird etwa 20 Prozent weni-
ger Drehmoment benétigt als bei kon-

ventionellen Spiralbohrern, was durch
die verminderte Reibung erreicht wird.
Der wesentliche Anwendungsvorteil
des Mega-Speed-Drills in der Stahl- und
Gussbearbeitung liegt in den erreichba-
ren Schnittwerten: der Bohrer kann im
Vergleich zu herkémmlichen Bohrern
ohne Standzeitverlust mit der doppelten
Schnittgeschwindigkeit gefahren wer-
den. Die besondere Innovationskraft des
Hochleistungsbohrers Mega-Speed-Drill
von Mapal wurde nach erteiltem deut-
schem Patent nun auch
europaweit durch die E E
Veroffentlichung des eu-
ropdischen Patents doku-
mentiert.

www.Mapal.com




Universaltalent gegen
hohe Lagerkosten

Wer kennt das nicht: Heute muss ein
Werkstiick aus Grauguss auf die Maschi-
ne, morgen werden Superlegierungen
bearbeitet, libermorgen Titan. In solchen
Wechselfdllen ist spezielles Know-how

und das richtige Werkzeug gefragt. Damit
Lagerhaltungs- und Wiederbeschaffungs-
kosten nicht ins Unermessliche steigen,
empfiehlt sich der Einsatz leistungsfahi-
ger Universalwerkzeuge. Mit dem vielsei-
tigen VHM-Torusfraser 1.79005 bietet die
Kopp Schleiftechnik GmbH einen echten
Alleskdnner — in insgesamt 66 Varianten.
Durchmesser, Bauldnge und Eckenradius
fallen bei den Fraswerkzeugen verschie-
denartig aus. So reicht die Bandbreite
von 4,0 bis 20,0 Millimeter Durchmesser
in kurzer, langer oder extralanger Bau-
lange. In allen Abmessungen gibt es die
vierschneidigen Werkzeuge mit rechts-
dralligen 30 Grad-Nuten und mit jeweils
drei unterschiedlichen Eckenradien. Die-
se Vielfalt macht den Kopp-Torusfraser
1.79005 zu einem echten Universaltalent
fiir Zerspanprozesse. Dank einer Premi-
um-Beschichtung aus Aluminiumchrom-
nitrid beweist der Kopp-Torusfraser
1.79005 einen besonders langen Atem
und trotzt selbst im Fall
hoher Belastung dem
Verschlei®. Das reduziert
Ausfallzeiten und Zusatz-
kosten.

www.kopp-schleiftechnik.de

Kundenspezifisches
in nur funf Wochen

Sandvik Coromant fiihrt eine breite
Produktpalette an Werkzeugen, Wende-
schneidplatten und Werkzeughaltern.
Dennoch kann ein Sonderwerkzeug die
wirtschaftlichere Losung darstellen. Viele
Unternehmen scheuen dies wegen hoher
Kosten und langer Entwicklungszeiten.
Dabei koénnen Sonderwerkzeuge dank
technischer Hilfsmittel wie CAD, CAM
sowie internationaler Konstruktions-
und Applikationsnetzwerke heute viel
besser geplant, entwickelt und gefertigt
werden als friiher. Das neue CoroDrill
Speed-Programm von Sandvik Coromant
unterstiitzt alle Entwicklungs- und Her-

stellungsphasen kundenindividueller
und hocheffizienter Sonderbohrwerkzeu-
ge —vom Entwurf bis zur Auslieferung. Es
ermoglicht unter anderem die Herstel-
lung von spezifischen Voll- und Stufen-
bohrern fiir Durchgangs- und Sackboh-
rungen. Darunter fallen Bohrwerkzeuge
mit beliebig zylindrischen Schaften, Kon-
turen und Standard-Wendeschneidplat-
ten; Losungen fiir die Bearbeitung von
Standard-Einbauteilen sowie komplette
Einzelldsungen. Bereits 48 Stunden nach
Eingang der Anfrage ist E
ein Angebot erstellt; nach

Auftragseingang dauert
es maximal finf Wochen .
bis zur Auslieferung. E

www.sandvik.com

CBN und Diamant
als Trumpf-Material

Die Becker Diamantwerkzeuge GmbH
prasentiert CBN-Wendeschneidplatten
mit einem hohen CBN-Gehalt von liber 95
Prozent. Mit diesen Tools verbessern sich
Standzeit, Standmenge und Fertigungs-
zeit fiir nicht gehartete Materialien wie
Sintermetall, Guss und Titan um 40 bis
50 Prozent. Doppelseitig mit CBN belegte
Tragerplatten ermoglichen aulRerdem die
doppelte Bestiickung eines Werkzeugs
mit CBN-Schneidecken. Eine weitere, er-
folgreich produzierte Ausfiihrung sind
Schneidplatten im sogenannten Sand-
wich-Aufbau. Die Tragerscheiben aus
Hartmetall werden doppelseitig mit CBN
belegt, was eine zweifache Bestiickung
des Werkzeugs mit CBN-Schneidecken
ermoglicht. Der Preisvorteil gegeniiber
einer herkdbmmlichen Schneidplatte liegt
bei 30 Prozent. AulRer Werkzeugen mit
CBN verarbeitet Becker Diamantwerk-
zeuge auch polykristalline Diamanten
zu Werkzeugen. Diamantschneiden ver-
fligen mit ihrer extremen Harte Uber
eine Eigenschaft, die den hoheren Preis
im Gegensatz zu Hartmetallschneiden
rechtfertigt. Denn ein Diamant verfiigt
lUber eine 50 bis 1000 Mal langere Halt-
barkeit im Vergleich zu herkémmlichen
Schneidstoffen wie beispielsweise Hart-
metall. Wahrend ausgediente Hartme-
tallschneiden  weggeworfen werden
miissen, kann der Diamant nachgeschlif-
fen werden, der zudem langer halt. So ist

die Investition in die teu- et
reren Diamantschneiden E E
Hartmetall wesentlich

rentabler. E

gegeniiber Schneiden aus
www.beckerdiamant.de
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Der 59er Cadillac mit seinen groBen Heck-
flossen verdrehte ganzen Cadillacfan-
Generationen den Hals.

Fortsetzung von Seite 15

waren einfach brachial. Ganz zu schwei-
gen von den technischen Besonderheiten
der damaligen Zeit: elektrische Fenster-
heber, elektrische Sitze, automatisches
Getriebe, automatisches Abblendlicht,
elektrisch schlieRender Kofferraumdeckel
(der bei Mercedes erst seit circa 1990 zum
ersten Mal erhiltlich war), dem Wonder-
bar-Radio mit elektrischer Antenne, Tem-
pomat, Klimaanlage und elektrischem
Verdeck.

Und das alles in einer Karosse die dem
Angriff eines Panzers Stand halten kénn-
te. Niemals wieder ist ein Automobil
seinem verwegenen und anmaRenden
Erscheinungsbild nur auch im Entfern-
testen nahe gekommen wie der s5ger
Eldorado, ein Cabriolet der absoluten
Superklasse. Das viertiirige Modell, der
soer Fleetwood, bekam an den hinteren

Schmuckstiick: Einen 5ger Eldorado Biar-
ritz gibt es im Auto- und Technikmuseum
Sinsheim zu bestaunen.

Kotfliigeln »dicke Backen« und verschaffte
auch ihm durch dieses einfache Design-
Feature einen auRergewdhnlichen Touch.
Wenn der Cadillac der Heilige Gral war,
dann war der Eldorado das Heiligste
vom Heiligen. Auf der Suche nach dem
Ur-Wagen, dem Automobil der Automo-
bile hat der Cadillac die lberragendste
Symbolkraft. Keinen Cadillac zu besitzen
hiel eben nur: man hatte keinen Cadillac,
man hatte es also noch nicht geschafft,
jenen hochsten Status zu erreichen wo ei-
nem automatisch Respekt zu Teil wird. In
Brooklyn wurde der Cadillac genauso ver-
standen wie General Motors ihn verstan-
den wissen wollte: als Wagen der Gotter.
Los Angeles wurde zum Sinnbild fiir Ca-
dillacs. Diese Stadt, die ihr Aussehen, ja,
ihre Existenz dem Automobil verdankt,
in der man sich lieber bedenkenlos bei

Ein ultraschoner Cadillac Convertible der
Serie Sixty-Two Baujahr 1955 steht im
Auto- und Uhrenmuseum Schramberg.

seinem Autohandler verschuldet, als die
eigene Mobilitdt einzubiiBen, hier schlagt
der Puls der StralRenkreuzer. Eine Autover-
kauferin in LA beschrieb dem K&ufer ihres
wunderbaren schwarzen 58er Cadillac
wahrend einer Probefahrt so: »It runs so
smooth down the freewayx«. Sie hatte so
recht.

Abschied mit Wehmut

Echte Auto-Narren sind es, die heute
den glitzernden Ungetiimen aus Chrom
und Stahl nachtrauern denn sie wissen,
dass ihre Schwerfilligkeit etwas uner-
klarlich beruhigendes hatte, etwa so, wie
die Existenz von Walen beruhigend sein
kann, selbst fiir diejenigen, die noch nie
welche in Echt gesehen haben. Nicht um-

Das trockene und warme Kllma in V|elen Teilen der USA und die dadurch wegfallende Salzung der StraRen fiihrt dazu, dass Cadillacs,
wie dieser 6oer Sedan de Ville, in sehr gutem Zustand zu haben sind.
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Imagesteigernd: Das Logo von Cadillac
hatte groRe Strahlkraft.

sonst heil3t es in einer Textzeile in einem
Song aus den goer Jahren: »I've got me a
Chrysler as big as a whale«.

Der Traum vom Eldorado ist zwar noch
immer nicht ausgetraumt, aber seine
einstige Bedeutung als Karrieresymbol
hat der Cadillac weitgehend verloren. Vie-
le aufstiegsorientierte Zeitgenossen sind
heutzutage auf den prosaischen, teuto-
nischen Mercedes-Benz umgestiegen,
der gleichfalls die modische Extravaganz
seiner friheren -wagemutigen- Tage
eingebiifRt hat. Wer hatte vor vierzig Jah-
ren voraussagen konnen, dass weltweit

Cadillac zu fahren hieR, sich zu einem bestimmten way of life, zu einer Form von Patri-

8

otismus zu bekennen und sich eine Philosophie zu eigen zu machen.

Bankiers, Arzte und aufstrebende Klein-
stadtadvokaten eines Tages ihr hochstes
Statussymbol aus dem pragmatischen
Deutschland beziehen wiirden?

Aber auch dieser Erfolgsgeschichte
missen wir hochste Anerkennung zol-
len. Wenn man die Formen heutiger
Oberklasse-Automobile aus Deutschland
vergleicht — und wo konnte man das
besser tun als im Stau stehend in Peking
Shanghai oder Seoul — sieht man die
klaren Linien deutscher Ingenieur- und
Designer-Kunst im Vergleich zu anderen
dort popularen Automarken aus der gan-

zen Welt. Ganz zu schweigen von der be-
sonders hohen technischen Performance
Deutscher Automobile.

Doch allen Zeitlaufen zum Trotz halt die
Faszination des Cadillac bis heute unver-
mindert an. Millionen von Amerikanern
geraten regelmalRig in einen emotionalen
Rauschzustand, wenn sie .
allein den Namen »Cadil- E E
lacc horen, und dieser Vi-
rus ist seit jeher erstaun-
lich ansteckend.

Herman Diebold, technikbegeisterter Autor und Unternehmer, hat die Idee zum geschilderten Cadillac-Artikel einem wundervollen
Buch von Stephen Salmieri entliehen, dem einige Text-Passagen und Aussagen entnommen wurden.
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Das augenzwinkernde Museum
Flotte Spriiche fuir flotte Fahrzeuge

Wenn davon die Rede ist,
dass ein groBer Holunder-
strauch sich sehr wohl in
einem Ford Taunus-Cabrio-
let fiihlte oder ein Heinkel-
Kabinenroller unter einem
groRen Apfelbaum auf bes-
sere Zeiten wartete, kann
man sicher sein, Deutsch-
lands flottestes Museum zu
durchstreifen.

Museen, die Angriffe auf
Lachmuskeln starten, sind
wabhrlich diinn gesat. Im Be-
reich »Technik« gehdren diese
gar zur absoluten Ausnahme,
da es gilt, technische Daten in
serioser Weise zu vermitteln.
Einen tollen Spagat liefert
diesbeziiglich das Auto- und
Uhrenmuseum  Schramberg,

das es fertigbringt auf eine

- il e e — 4
Mit dem Uhren- und Automuseum besitzt Schramberg ein

Weise zu informieren, die
nicht nur unterhaltsam ist,
sondern auf raffinierte Art
auch das Langzeitgedachtnis
stimuliert. Schlief3lich sind lus-
tige Spriiche wesentlich leich-
ter zu merken, als tabellarische
Faktensammlungen.

Im Museumsbau wird so-
wohl die Geschichte des Uh-
renbaus als auch die Geschich-
te der Mobilitat auf zwei, drei
und vier Radern erzdhlt. Ob
Schwarzwalder Kuckucksuhr,
hochwertige Chronographen
oder einfache Wecker, im vier-
ten Stock des Museums wird
die Geschichte Schramberger
Unternehmen prasentiert, die
Epochales in Sachen Uhrenbau
geleistet haben. Dazu zdhlen
weltbekannte Uhrenmanufak-
turen, wie die Hamburg-Ame-
rikanische Uhrenfabrik oder

Museums-Juwel, das mit sehenswerten Exponaten aufwartet.
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Junghans, die mit imposanten
Fabrikgebauden das Gesicht
von Schramberg entscheidend
mitgepragt haben.

Nachdem H.AU. schon lan-
ge Geschichte ist, domminiert
alleine das Unternehmen
Junghans die Uhrenfertigung
in Schramberg. Im Museum
sind folglich eine ganze Reihe
ehemaliger und aktueller Hin-
gucker der ehemals grof3ten
Uhrenfabrik der Welt ausge-
stellt, die heute besonders
hochwertige Uhren herstellt.

Im dritten Stockwerk wird die
hochinteressante Geschichte
des Automobilbaus nach dem
Zweiten Weltkrieg erzahlt. Un-
vermutet viele Fahrzeuge sind
hier zu bestaunen, die von ih-
ren Besitzern mangels Alterna-
tiven selbst zusammengebaut
wurden. »Jeanette« beispiels-

Die Bliitezeit der U

hrenherstellung in Schramberg, wo viele

weise ist ein kompaktes und
recht modern anmutendes
Zweiradgefahrt, das um einen
Vorkriegsmotor und zwei-
er Spornrader einer Me 109
herumgebaut wurde. Erbau-
er Gerhard Wolz genoss mit
seiner Eigenkreation ab 1948
ausfiihrliche Fernfahrten, die
teilweise sogar zu dritt durch-
gefiihrt wurden, was man an-
gesichts des vergleichsweise
kleinen Motorrads fast nicht
glauben kann.

Mit seiner »Steffi« zeigte 1953
der Fahrzeug-Ingenieur A.
Grohsbach, was sich mit Fleil3
und Elan auf vier Rader stellen
lasst. Das durchaus moderne
Design konnte heute fiir den
idealen Stadtwagen Pate ste-
hen. Was heute als besonders
modern angepriesen wird, hat
der Fahrzeugpionier bereits

= - ﬁl | :-““ =

Gebdude von H.A.U und Junghans erbaut wurden, wird in der
Uhrenabteilung geschickt dokumentiert.

Das von Freiherr Koenig-Fachsenfeld patentierte Tiefsitzer-
Motorrad mit NSU-Motor sollte 1949 die Marke von 300 km/h
knacken, was jedoch am Ausfall des Fahrers scheiterte.



damals patentieren lassen: die
Progressiv-Lenkung, die bei
seinem Erstlingsmodell auf
alle vier Rader wirkt und so das
Einparken sehr erleichterte.

Vorldufer heutiger Biogas-
Anlagen konnten schon da-
mals helfen, den Mangel an
Benzin und Gas zu lindern. Mit
dem Opel Olympia, der mit
einer Holzgasanlage nachge-
ristet wurde, prasentiert sich
ein Gefahrt, das mit Gas von
verschweltem Holz fuhr und
wohl auch heute eine Alterna-
tive zum immer teureren Ben-
zin darstellen wiirde, wenn die
Technik etwas anwender- und
umweltfreundlicher ware.

Komfortverwohnte Fahr-
zeuglenker werden erstaunt
feststellen, dass es frither nicht
selbstverstandlich war, sein
Fahrzeug im Stand zu starten.
Vielmehr waren damals sport-
liche Einlagen und stramme
Waden nétig, um Fahrzeuge
zum Laufen zu bringen. Viele
Fahrer von damals nahmen
dies jedoch von der prakti-
schen Seite. SchlieRlich kann
nicht kaputtgehen, was nicht
vorhanden ist und aullerdem
hat es noch nie jemand ge-
schadet, sich an der frischen
Luft zu bewegen.

Doch schon um das Jahr 1953
war das Anschieben der Mo-
torrader aus der Mode gekom-
men. Wer dann noch Modelle
ohne Kick- oder Elektrostarter
anbot, spielte mit seinem Un-
ternehmen wirtschaftlich Rus-
sisch Roulette.

Der besondere Reiz

Oldie-Motorradfans  kom-
men in Schramberg voll auf
ihre Kosten. Wunderschone
Geschopfe auf zwei Radern
sind in zahlreichen Ausfiihrun-
gen zu bestaunen. Zum Bei-
spiel eine 250er Ardie aus dem
Jahr 1952. Jeder Schramberg-
Besucher sollte sich selbst da-
von Uberzeugen, dass dieses
Motorrad auch heute noch
seine Kdufer finden wiirde.
Gleiches kann von einer 170er
Tornax behauptet werden, die
es sich gleich neben der Ardie

bequem gemacht hat. Auch
was die Lebensdauer frihe-
rer Kraftfahrzeuge anbelangt,
mussten sich diese nicht un-
bedingt vor heutigen Model-
len verstecken.

So bringt es ein >Boy« der
Tempo-Werke auf 18 Einsatz-
jahre als Gemisefahrzeug
und Viehtransporter. Der Drei-
radlaster war in den soer und
60er Jahren ein bekanntes Ge-

sicht im Nachkriegsdeutsch-
land und fehlt natirlich auch
in Schramberg nicht.

Kriege gehen nie ohne Leid
zu Ende. Auch nach dem Zwei-
ten Weltkrieg galt es, den un-
gezahlten kriegsgeschadigten
Menschen wieder ein unab-
hangiges Leben zu ermdgli-
chen. Kein Wunder, dass man
im Museum auch auf drei-
radrige Fahrzeuge stoRt, die

Goldring-Werkzeuge
Spindeltechnologie
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Besuchen Sie uns “‘
auf der EMO!
Halle 5, Stand C18

N

speziell fiir beinamputierte
Soldaten gebaut wurden. ,,Mo-
dernere® Modelle boten sogar
eine geschlossene Karosserie
als Wetterschutz. Schon da-
mals gab es fiir diesen Kun-
denkreis auch Elektrowagen,
zu denen sogar eine Ladestati-
on mitgeliefert wurde.

Wer heutige Fahrzeuge von
BMW im StralBenverkehr sieht,
kann sich nur schwer vorstel-

HSKco
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Ein Auto war nach dem Krieg fiir viele ein unbezahlbarer Luxus.
Ein addquater Ersatz waren Motorrader mit Seitenwagen, wie

etwa eine NSU OSL von 1951.

len, dass das Unternehmen
nach dem Krieg winzige Autos,
wie etwa die Isetta oder den
BMW60o0 baute, die nur ein-
geschrankten Platz boten und
zudem lediglich {ber eine
nach vorne zu 6ffnende Tiire
verfligten, durch die sich die
Passagiere ins Innere bequem-
ten. So klein die Modelle auch
waren, schon damals bauten
die Bayern erfolgreiche Auto-
mobile.

Die liebevoll >Knutschkugel:
genannte »lsettac war eines
der erfolgreichsten Kleinwa-
gen, der durchaus auch heute
noch im StraRenverkehr er-
blickt werden kann. Mit dem
600er-Modell griff BMW den
Erfolg der Isetta auf und pra-
sentierte ein Modell mit vier
Sitzplatzen, Bergfreudigkeit

und guter StraRenlage. Es ist

4

ohne Ubertreibung ein Wun-
der, dass es BMW heute als
Fahrzeuganbieter Uberhaupt
noch gibt. SchlieBlich wur-
den die Werkhallen im Krieg
zerstort, Brauchbares demon-
tiert und an die Siegermachte
ausgeliefert. Kochtopfe und
Baubeschlage waren daher
die ersten Konsumgiiter, de-
nen sich BMW nach dem Krieg
widmete.

Sieger unter Besiegten

Ford hatte da schon wesent-
lich bessere Startchancen. Be-
reits ab 1945 konnte sich das
Unternehmen auf den Bau
von Lastwagen konzentrieren.
Die damals von Ford gebau-
ten Taunus-Modelle konnten
aus Kapazititsgriinden nicht

——ll
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Der Lloyd 300 wurde vom Volksmund als ;Leukoplastbomber¢
betitelt, da kleinere Schiden seines mit Kunstleder bespannten
Sperrholzaufbaus mit Pflaster repariert werden konnte.
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Ob Nabenmotor oder Fahrrad-Hilfsmotor, schon in den 1950er

Jahren war die Wadenmuskeln entlastende Technik dhnlich

populdr wie heute E-Bikes.

selbst produziert werden,
weshalb VW und Karmann
einspringen mussten. Eine
liberraschende  Information,
die wohl nur wenige Besucher
des Schramberger Museums
bereits kannten.

Das »M« im Namen des >Tau-
nus 12 M« steht lbrigens fir
Meisterwerk. Und das zu
Recht! Wahrend moderne
Kraftfahrzeuge immer un-
ibersichtlichere Karosseriefor-
men bekommen, die sich nur
noch mit Riickfahrkamera und
Abstandssensor in Parkliicken
manovrieren lassen, konnte
Ford schon 1957 zeigen, was in
Sachen Rundsicht machbar ist.
Neuwagenkaufer werden hier
inspiriert, kritische Fragen an
den Autoverkaufer zu stellen.

Uberhaupt zeigt der Rund-
gang durch das Museum, dass

viele ,Neuheiten” schon mal
dagewesen sind. Vielfach so-
gar in verbliiffend ahnlicher
Auspragung. Zum Beispiel
gibt es hier die Steinwinter
»>Comtessa« zu bewundern, die
bereits die Smart-ldee in sich
tragt: Platz fiir zwei Personen
und zwei Kasten Bier.

Das Ganze auch noch TUV-
und filihrerscheinfrei, da das
Gefahrt nur maximal 25 km/h
fuhr und zum Krankenfahr-
stuhl erklart wurde. Allerdings
durfte man nur sanft bremsen,
da man konstruktionsbedingt
sonst nach vorne kippte. Der
»Elchtest« [dsst griiBen.

Durch den verlorenen Krieg
waren zahlreiche Flugzeug-
konstrukteure ohne Arbeit.
Ihr Talent brachten sie in die
Automobilentwicklung  ein,
was sich natirlich in deren

Mit dem Kabinenroller hat der ehemalige Flugzeugkonstrukteur
Messerschmitt nach dem Krieg einen wahren Hingucker erson-
nen, den es auch mit einem Faltverdeck zu kaufen gab.
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Ein Opel Olympia mit nachtraglich angebauter Holzgasanlage sorgte im Jahre 1946 trotz knappem
Benzinangebot fiir Mobilitidt. Der Olympia war technisch eine Pioniertat, denn er hatte die erste
selbsttragende Ganzstahlkarosserie der Welt.

Formen ausdriickte, schlief3-
lich wussten diese Ingenieure
etwas lber die Wichtigkeit des
Luftwiderstands.

Der Kabinenroller von Mes-
serschmitt, scherzhaft vom
Volksmund auch »Schneewitt-
chensarg« genannt, ist der
wohl bekannteste Vertreter
seiner Zunft. Die sportliche Va-
riante des Kabinenrollers war
der >Renntiger¢, der mit nur 19
PS eine Geschwindigkeit von
140 km/h schaffte. Hier bleibt
man gerne stehen und lasst
die automobilen 1950er Jahre
auf sich wirken.

Nicht von gestern waren die
Konstrukteure in der spateren
DDR. Da Tiefziehblech Man-
gelware war, konstruierte man
kurzerhand eine Kunststoff-
Karosserie aus Baumwolle und
Lumpen, die mit Phenolharz
getrankt wurde. Allerdings
war die Leistung des Trabant-
Motors mit 22 PS mehr als
bescheiden und der Preis von
7650 Ostmark mehr als hoch,
sodass der Besitz eines priva-
ten PKWs nur wenigen DDR-
Burgern gegonnt war.

Auch Lloyd hatte anfangs
Probleme, Fahrzeuge aus Blech
zu fertigen. Der Grund war
allerdings nicht das fehlende
Material,sondern das fehlende
Geld, um teure Tiefziehwerk-
zeuge zu kaufen. Also wurde
das Fahrzeug aus einem Sperr-

holzaufbau erstellt, der mit
Kunstleder lberzogen wurde.
Der Lloyd 300 von 1952 war
daher auch als »Leukoplast-
Bomber: bekannt, denn kleine-
re Karosserieschaden konnte
man hier einfach mit einem
Pflaster liberkleben. Allerdings
war die Freude uber nicht
vorhandenen Rost verfriiht,
da diese Fahrzeuge schlicht
verfaulten und gut erhaltene
Exemplare daher absoluten
Seltenheitswert haben.

Eine besondere Raritat in
Schramberg ist das Stromlini-
enfahrzeug von NSU, das mit

=E i -

Auch sonstige Gegenstinde der Nachkriegszeit werden gezeigt.

58 PS sagenhafte 300 km/h
erreichen sollte. Als Fahrer war
Wilhelm Herz vorgesehen, der
jedoch kurz zuvor schwer ver-
ungliickte, weshalb NSU den
geplanten Rekordversuch als
zu riskant abblies. Wer will,
kann jedoch auf den Museum-
seigenen Modellrennbahnen
ein paar rasante Runden dre-
hen und sich
wenigstens fiir
kurze Zeit wie
ein Rennfahrer
fihlen.

www.auto-und-uhrenwelt.de

!
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Auto- und Uhrenwelt Schramberg

Gewerbepark H.A.U. 3/5; 78713 Schramberg

Tel.: 07422-29300
Offnungszeiten:
Eintrittspreise:

Normal: 5,00 Euro

10:00 bis 17:00 Uhr

ErmaRigt: 3,00 Euro
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Besser schleifen mit Magnetkraft
Quadratpoltechnik trumpit auf

Die elektropermanente
Quadratpol-Magnetspann-
technik ist eine ideale
Spannlosung fiir Bearbei-
tungszentren. Werkstiicke
sind optimal zuganglich
und lassen sich in einer
Aufspannung von fiinf Sei-
ten bearbeiten. Zusatzlich
zu Frasanwendungen er-
schlieBt die Quadratpol-
technik nun auch das Flach-
schleifen.

Elektropermanente Quadrat-
polplatten lassen sich denkbar
einfach bedienen: Das ferro-
magnetische Werkstiick wird
aufgelegt, die Magnetspann-
platte per Strom aktiviert und
innerhalb von Sekunden sorgt
der Permanentmagnet fiir
dauerhaft sicheren Halt. Eine
weitere Energiezufuhr zur Auf-

€

Baukasten fiir
den Facharbeiter

Bei Hainbuch gibt’s nicht nur
Produkte fiir die Dreh- sondern
auch fir die Frasbearbeitung.
Das bewahrte Baukasten-Sys-
tem ahnelt dem Lego-Prinzip
— eins passt aufs andere. In
Null-Komma-Nichts mit dem
Mando Adapt von der AuBen-
auf Innenspannung oder mit
dem Backen-Adapter auf Span-
nung vor dem Spannmittel
wechseln. Fir wirtschaftliche
Losungen bei der Fiinfachs-
Bearbeitung bietet Hainbuch
eine Vielfalt an Produkten an
- egal ob fiir die Einzel- oder
Serienfertigung. Natiirlich

rechterhaltung der Spannung
ist anschlieBend nicht mehr
notwendig.  Vergleichsmes-
sungen bei Anwendern haben
gezeigt, dass auf Werkzeug-
maschinen mithilfe der Qua-
dratpoltechnik zwischen 30
und 50 Prozent der Riistzeiten
eingespart werden konnen.
Hinzu kommt, dass die Ma-
gnos-Quadratpoltechnik  in
Verbindung mit beweglichen
Polverlangerungen die Werk-
stiicke besonders schonend
und deformationsfrei spannt.
Die deformationsfreie Span-
nung von Quadratpolplatten
mit beweglichen Polverlange-
rungen machen sich immer
mehr Anwender auch beim
Flachschleifen zunutze. Ver-
glichen mit der konventionel-
len Parallelpoltechnik kénnen
Quadratpol-Schleifplatten ein
Produktivitatsplus von bis zu

sind die Spannmittel rist-
freundlich, haben eine hohe
Steifigkeit und Haltekraft, eine
optimale Kraftiibersetzung so-
wie einen geringen Verschleil3.
Hainbuch setzt seit Jahren auf
ein ristfreundliches Baukas-
ten-System, das es ermdglicht,
selbst bei kundenspezifischen
Spannlésungen schnell und
prazise umzuriisten. Neben
den neun verschiedenen sta-
tionaren Standard-Spann-
mitteln, wird der manuelle
Spannstock >Manok« sogar als
Leichtbau-Variante  angebo-
ten. Der Aufbau ist einfach:
das Basis-Spannmittel dient
als Schnittstelle fiir weitere
Spannmittel und bleibt auf der
jeweiligen Frasmaschine mon-
tiert. So kann in weniger als
zwei Minuten
auf die neue .E E
Bearbeitung *

umgeristet IE

werden.

www.hainbuch.de
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200 Prozent erzielen. Flachige
Werkstlicke lassen sich mit
ihnen hinsichtlich Ebenheit
und Parallelitdit auf Anhieb
p-genau schleifen. Mehrfa-
che Schleifoperationen und
ein aufwandiges Unterlegen

Losungen fur
Spannprobleme

Die Erwin Halder KG ist Ex-
perte in punkto Spanntech-
nik und hat fiir jedes Spann-
problem Lésungen. Wie zum
Beispiel das Angebot an Auf-
sitzspannern: Auch die klei-
nen Varianten sind nun mit
Exzenterschnellspanner oder
verstellbarem  Klemmhebel
mit Axiallager erhiltlich. Alle
Varianten werden von Hand
gespannt — ohne zusatzliche
Werkzeuge. Das ermoglicht
einen schnellen und einfachen
Werkstiickwechsel. Durch
die kompakte Bauweise ist
nur wenig Platz beim Span-
nen noétig. Die Aufsitzspanner
werden mittels einer Mutter
fiir T-Nuten oder uber einen
Gewindestift an der Spannvor-
richtung befestigt. Sie besitzen
eine Spannkraft von 5000 N.
Dariiber hinaus bietet Halder
ein umfangreiches Normalien-

Geringere Riistzeiten, kiirzere Bearbeitungszeiten: Quadratpol-
Schleifplatten amortisieren sich innerhalb kiirzester Zeit.

sind mit der
Magnos-Qua-
dratpoltechnik

EI% 0
nicht mehr no- E:ﬁm

-

sortiment. Die neuesten Mit-
glieder der Produktpalette sind
gefederte Andriickelemente.
Sie positionieren Werkstiicke
mittels Federkraft schnell und
sicher an Anschlage und Auf-
lagepunkte. Der Andriickbol-
zen ist einsatzgehartet und
gegen Verdrehen gesichert.
Durch zwei Zylinderschrau-
ben DIN 912-M4/Ms5 kann das
Andriickelement mit dem

Haltestiick aus
Zink-Druckguss E' E
. -

tung befestigt E
werden.

an der Vorrich-
www.halder.de




Gut gespannt, bestens zerspant
Werkzeugspannung mit Anspruch

Um die Produktivitat der
Frasbearbeitung zu stei-
gern, darf man das Augen-
merk nicht nur auf leis-
tungsstarke Maschinen
und die richtige Schneid-
werkzeugauswahl richten.
Auch die Werkzeugauf-
nahmen wie zum Beispiel
die Spannzangenfutter
Power Collet Chucks oder
die Schrumpffutter Power
Shrink Chucks von Haimer
sind ein wesentlicher Fak-
tor in der ganzheitlichen
Prozesskette, die das Bear-
beitungsergebnis und die
Kosten direkt beeinflussen.

Die Werkzeugspannung ist
ein zentraler Faktor der Pra-
zisionszerspanung. Denn nur
eine exakte Spannung mit
hoher Steifigkeit und bester
Rundlaufgenauigkeit fiihrt zu
hochprazisen  Werkstiicken
mit perfekter Oberflache. Das
gilt besonders fiirs Hochge-
schwindigkeits- (HSC) und
Hochleistungs-Frasen (HPC).

Beste  Grundvoraussetzun-
gen bietet eine Werkzeug-
spannung mit Schrumpfauf-
nahmen, die von Haus aus

eine hohe Rundlaufgenauig-
keit aufweisen. Haimer bietet
ein breites Standardportfolio
an Schrumpffuttern. Es reicht
von extra schlanken Futtern
fiir die Bearbeitung tiefer
Kavitaten im Formenbau bis
hin zu dickwandigen Futtern
mit extremer Steifigkeit und
Spannkraft fiir die Schwerzer-
spanung. Universell einsetzbar
—auch fiirs Hochgeschwindig-
keits- und Hochleistungs-Fra-
sen geeignet — sind beispiels-
weise die Haimer Power Shrink
Chucks, die durch ihre AuRen-
geometrie besonders vibrati-
onshemmend ausgelegt sind.

Mit den Power Collet Chucks
hat Haimer besondere Spann-
zangenfutter —mit  einem
Schnittstellenprogramm  von
HSK 25 bis HSK 125, BT30 bis
BT50 sowie SK40 bis 50 im
Programm. Sie weisen eine
verstarkte Wanddicke und be-
sonders steife AuBenkontur
auf, sind deshalb stabil und
schwingungsresistent. Die
Innenkontur ist so gestaltet,
dass alle Standard-ER-Zangen
verwendet werden kénnen. In
Kombination mit den hochge-
nauen Spannzangen von Hai-

Die Power Mini Shrink Chucks
sind an der Spitze diinnwandig
und in drei Grad ausgefiihrt.

mer laufen die Power Collet
Chucks sogar zu Hochstform
auf, sodass eine Rundlauf-
genauigkeit von kleiner 0,003
mm am Werkzeug erreicht
werden kann.

Diese Spannzange wird im
hinteren Bereich der Aufnah-
me gefiihrt und kann dadurch
nicht kippen. An der Stirn-

seite steht die abgedichtete
Spannzange nur minimal lber.
Damit wird ein maximaler
Spannbereich erzielt, der den
Haltekraften zugutekommt.
Durch die Leistungsfahigkeit
der Power Collet Chucks kann
sie der Maschinenbediener be-
denkenlos fiir verschiedenste
Bearbeitungen einsetzen. Er
spart sich lastige Probeversu-
che und muss sein Werkzeug
auch nicht zwischen Schrupp-
und Schlichtbearbeitung
umspannen — was Zeit und
Geld spart. Dementsprechend
kommen diese Top-Futter so-
wohl in der Mikrobearbeitung

| hind et
arobzeraps. ] e:[E]
O

nung gleicher-
mafen  zum
Einsatz.

www.haimer.com

oy

Werfen Sie einen Blick

hinter die Kulissen der Macht!

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

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

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

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

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

Als hochgenaues Universalfutter findet das Power Collet Chuck prézise informiert!
Einsatz in der Mikro- wie in der Schwerzerspanung. Neu sind die

. . Mehr unter www.kopp-exklusiv.de
Schnittstellen HSK E32, 40, 50 sowie HSK A32, 40, 50.

Tel (074 72) 98 06 10 « Fax (074 72) 98 06 11

info@kopp-verlag.de * www.kopp-exklusiv.de
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Spanntechnik mit Potenzial

Das Tor zu mehr Produktivita

Spannvorginge mit kur-
zen Riistzeiten werden in
der Fertigung umso wich-
tiger, je kleiner die Stiick-
zahlen und je flexibler das
Teilespektrum des Ferti-
gers ist. Weltmarktfiihrer
Kocher-Plastik hat seit
2009 Produktivitit und
Wertschopfung durch den
Einsatz moderner Null-
punktspannsysteme von
AMF kriftig erhoht.

Bei Maschinen und Anlagen,
die mit der Blow-Fill-Seal-
Technologie in einem Zyklus
Systeme fiir die Verpackung
fliissiger und pastoser Produk-
te herstellen, ist die Kocher-
Plastik Maschinenbau GmbH
Weltmarktfiihrer. Zu den Kun-
den des mittelstandischen Tra-
ditionsunternehmens gehéren
unter anderem Unternehmen
aus der Pharmaindustrie. Was
Gerhard Hansen 1963 griinde-
te, hat sich durch regelmaRi-
ges und gesundes Wachstum
zu einem Unternehmen ent-
wickelt, das standig an seine
Kapazitatsgrenzen stoRt.

Die Fertigungstiefe bei der
Herstellung der erfolgrei-

erheblich.

chen Abfiillmaschinen und
-anlagen, die unter dem Mar-
kennamen >bottelpack« bei
Anwendern hochsten Status
genieRen, liegt bei rund 70
Prozent. Auf inzwischen insge-
samt acht Vier- und Fiinfachs-
Bearbeitungszentren werden
klassische Maschinenteile so-
wie Formen fur die modular
aufgebauten, kundenspezifi-
schen Maschinen und Anlagen
hergestellt. Damit die Produk-
tivitat des Dreischichtbetriebs
das Wachstum des Unterneh-
mens mitmachen kann, wur-
den 2009 sieben hochkaratige
Bearbeitungszentren fiir den
Formenbau und die CNC-Ferti-
gung mit Nullpunktspannsys-
temen ausgestattet.

Bei der Auswahl des Anbie-
ters und der Einfiihrung in
der Fertigung gab man sich
viel Miihe und bildete eine
Entscheidergruppe. Die Ge-
schaftsleitung stand von An-
fang an hinter der Investition,
da ein kurzer ROl und hohe
Einsparpotenziale errechnet
wurden.

Von den sechs Anbietern
blieben in der zweiten Run-
de zwei Ubrig, von denen
schlieBlich die Andreas Maier

Riistpldtze auBerhalb der Maschinen erhéhen die Auslastung der Maschinen bei Koc
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Die Fertigungstiefe bei der Herstellung der sbottelpack:-

Abfiillmaschinen und —anlagen liegt bei rund 70 Prozent.

GmbH & Co. KG aus Fellbach
das Rennen machte. Die AMF-
Nullpunktspannsysteme wer-
den entweder direkt auf dem
Maschinentisch  eingesetzt
oder es werden Adapterplat-
ten verwendet, die ebenfalls
Spannmodule beinhalten.
Manche Werkstiicke werden
auch direkt gespannt.
Eingesetzt werden 140 der
kraftvollen und kompakten
Einbau-Spannmodule vom Typ
»K20¢« mit einer Haltekraft von
bis zu 55 kN und die dazu ge-
hoérenden Spannnippel. Davon
sind etwa 300 im Einsatz. Die

her-PTastik

K20-Spannmodule werden hy-
draulisch gedffnet und durch
Federkraft mechanisch, selbst-
hemmend und formschliissig
verriegelt. Dabei spannen sie
mit einer Wiederholgenauig-
keit von < 0,005 mm. Optional
kann eine Ausblasfunktion
sowie eine Auflagenkontrolle
angeschlossen werden.

Spannen auf neue Art

Was friher handisch mit
Schraubstock, Spannpratzen
und anderen Hilfsmitteln ge-
spannt wurde, wird heute wie
von Zauberhand schnell und
sicher gehalten. Die gesparte
Riistzeit kommt den Maschi-
nenlaufzeiten zugute und die
geplante Investition in ein
weiteres Bearbeitungszen-
trum konnte zunachst ver-
schoben werden.

Bei Kocher-Plastik wurden
die Mitarbeiter in der Ferti-
gung friihzeitig Uber die An-
schaffung des AMF Nullpunkt-
spannsystems informiert.
Dennoch gab es zunachst
vereinzelt Bedenken gegen die
Ablésung des alten und Ein-
flhrung des neuen Systems.

Unter Einbeziehung aller
betroffenen Abteilungen wie
Konstruktion, AV, Programmie-



rung und Fertigung wurde ein
Prozess gestartet, der die Mit-
arbeiter abholte, einbezog und
deren Bedenken ausrdumte.
Letzte Zweifel an der Uberle-
genheit der Nullpunktspann-
systeme wurden beseitigt,
indem eines von zwei nahezu
identischen Bearbeitungszen-
tren mit den AMF-Nullpunkt-
spannsystemen bestiickt
wurde. Im direkten Vergleich
waren die Bediener der nicht
ausgeriisteten Maschine klar
im Hintertreffen und bestan-
den sehr schnell ebenfalls auf
das AMF-System.

Nach diesem Schliisselerleb-
nis trat ein Wandel ein. Aus ab-
lehnenden Bedenkentragern
wurden gliihende Befiirworter.
Neben den technischen und
zeitlichen Vorteilen kommen
nun weitere Vorteile zum Tra-
gen. Die Mitarbeiter denken in
dem System und entwickeln
selbststandig neue Ideen, wie
die gesamten Fertigungs- und
Spannvorgange weiter opti-
miert werden kénnten. Heute
sind im Formenbau und in der

EMO

Hannowver
Halle 3/Stand B 14

Mit Nullpunktspannsystemen lassen sich Riistzeiten senken und

#z)

Riistvorgidnge vereinfachen sowie aus der Maschine verlagern.

CNC-Fertigung insgesamt acht
Maschinen mit zusammen
zehn Paletten mit Nullpunkt-
spannsystemen bestiickt.

An zehn Maschinentischen
kann auRerhalb der Maschi-
nen geriistet werden. Sonder-
anfertigungen wie Hohenzy-
linder oder frei positionierbare
Zylinder mit Spannbriden run-
den die von den Mitarbeitern
konstruierten und selbst her-
gestellten mehr als 5o Vor-
richtungen ab. In lber 30 ver-

schiedenen Fertigungsteilen
werden die Spannnippel direkt
eingelassen. Die Positionen fiir
diese  Werkstiickdirektspan-
nung haben die Konstrukteure
festgelegt und in ihren Pro-
grammen gespeichert.

te, ob sie sich verschlechtern
wiirde. Was jedoch festgestellt
wurde, war das genaue Ge-
genteil: Die Qualitat der Ober-
fliche wurde besser. Die Ober-
flachengiite von Teilen, die mit
den AMF-Nullpunktspannsys-
temen gespannt werden, ist
eindeutig hoher.

Das Spannsystem schluckt
unerwiinschte  Vibrationen
und fiihrt zu besseren Er-
gebnissen bei gleicher Mal3-
genauigkeit. Das verlangert
schlagartig die Standzeiten
der Schneidstoffe — ein nicht
unerheblicher Wertschop-
fungsfaktor. AuRRerdem ent-
fallen teilweise nachgelagerte
Arbeitsschritte.

Dariiber hinaus konnen gro-
Bere Werkzeuge verwendet
werden, die mit hoherem Vor-
schub durch das Werkstiick

Dariiber hinaus gab es noch
einen uberraschenden Aspekt
der Wertschopfung. Parallel
zum Aufbau der Nullpunkt-
spannsysteme hat man die
Oberflachengiite sehr genau
Uberpriift, da man nicht wuss-

Verbesserun-
gen bei der
Produktivitat.

fahren. Das .
bringt weitere E !': E

www.amf.de
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LAlles aus einer Hand":

* Plug & Play-Automation
e 5-Achs-Zentrierspanner
* Nullpunktspannsystem

Die neue ECO*COMPACT 20: Jetzt noch
wirtschaftlicher und effizienter fertigen!

Kapazitat: 20 Paletten

* 40kg Handlingsgewicht

* Nur 2 x 2 m Platzbedarf

* Seiten- oder Frontbeladung
der Maschine

* Nachriistbar an fast jede
Werkzeugmaschine

LANG Technik GmbH - 73765 Neuhausen
Tel.: (07158) 90 38 - 0 - Fax: (07158) 72 40
www.lang-technik.de - info@lang-technik.de



Der Profi fiir den Werkzeugbau
Mit 1A-Frasstrategien zum 3D-Teil

Das CAD/CAM-System WorkNC wird in der Uhrmacherindustrie ebenso eingesetzt wie im Schiffsbau. Doch
Kernzielgruppe sind Werkzeug- und Formenbauer wie die Riemann GmbH, die mit fiinfachsigen Bearbeitungs-

zentren viele Spine machen.

WorkNC, von Beginn an auf Anwendun-
gen im Werkzeug- und Formenbau spezi-
alisiert, bietet fiir alle CAD-Flachen- und
Volumenmodelle automatische Strate-
gien und Bearbeitungsverfahren. Diese
Automatismen erlauben es, Frasbahnen

innerhalb weniger Minuten zu erstellen.

Auch erfahrene CAM-Anwender kénnen
ihr Know-how in WorkNC einbringen und
durch die Vielzahl der Strategien das Op-
timum an Bearbeitungsgeschwindigkeit
und -qualitat erzielen.

Ein Grund, warum die Riemann GmbH
seit liber 20 Jahren auf WorkNC setzt, ist
die groBe Zahl guter Frasstrategien, die

das CAM-System zur Verfiigung stellt.

Besonders praktisch sind die effektiven
Restmaterialbearbeitungszyklen, die
Luftbewegungen des Werkzeugs weitge-
hend vermeiden und so fiir kurze Bearbei-
tungszeiten sorgen. Auflerdem lasst sich
mit WorkNC ein unkompliziertes Feintu-
ning der NC-Programme betreiben. Pro-
blemlos kénnen Frasprogramme editiert
und zum Beispiel Elemente — etwa eine
bewahrte Frasstrategie — ausgeschnitten
und in ein neues Programm ubertragen
werden.

Da sich die Software urspriinglich aus-
schlieBlich mit der 3D-Bearbeitung be-
schaftigte, kamen erst spater 2D-Funktio-
nen, wie die Bohrungsbearbeitung, hinzu.
Bei Riemann wurde dieses Modul vor gut

einem Jahr installiert und sorgt seitdem
fiir groRe Zufriedenheit. Projektleiter
Rene Luttmann beschreibt: »Wenn man
zu den 3D-Frasbearbeitungen auch noch
die Moglichkeit hat, alle Bohrungen liber
die Software automatisch zu erledigen,
ist das eine zusatzliche Arbeitserleichte-
rung und Zeitersparnis. Wir markieren
in WorkNC alle betroffenen Bereiche des
Bauteils, dann werden die zur Verfiigung
stehenden Werkzeuge festgelegt, und die
Software fligt die Zyklen dem Programm
hinzu. Wir sparen uns das Eingeben der
Koordinaten und Programmieren an der
Steuerung.«

Mit Augenmaf}

Im Hause Riemann ist dieses Feature
auf die dortigen Bediirfnisse zugeschnit-
ten und nur teilautomatisiert. Das heift,
hier wird nicht mit kompletten Standards
beziiglich Werkzeugpool und Strategi-
en gearbeitet. Stattdessen miussen die
tatsachlich vorhandenen Werkzeuge zu-
geordnet werden. Dafiir spart man sich
den fiir die Vollautomation notwendigen
hohen Werkzeugvorrat in den Maschinen
und die damit verbundenen Kosten.

Mit einer DMU 600P ist Riemann in der
Lage, ohne umzuspannen enorme Bau-
teilgréRen von mehreren Seiten zu bear-

Multi-Threading und Parallel Processing sorgen bei WorkNC fiir kurze Rechenzeiten,
was bei Mehrprozessor-PCs fiir eine flotte Simulation sorgt.
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beiten, sowohl was die Grundflache, die
Regelgeometrie als auch die eigentliche
3D-Kontur betrifft. Bei solchen Bauteilen
sind sehr schnell zwei Stunden Ristzeit
eingespart. Der grundsatzliche Bedarf fiir
diese Maschine stammt aus dem Werk-
zeugbau. Immer hdufiger miissen bei Rie-
mann so groRe Teile bearbeitet werden,
was frither nur trickreich oder liber exter-
ne Dienstleister zu bewaltigen war. Gera-
de letzteres war ein teures Unterfangen,
da derartige Fraskapazitdten nicht sehr
haufig sind.

Die Riemann GmbH nutzt neben
WorkNC noch eine zweite Sescoi-Soft-
ware: Den schnellen, vielseitigen 3D-Vie-
wer >WorkXPlore 3D« mit seinen zahlrei-
chen Darstellungs- und Analysetools. Er
kann mit hoher Geschwindigkeit selbst
groRe und komplexe Daten aller fiihren-
den CAD-Systeme direkt importieren,ana-
lysieren und in neutralem Format wieder
ausgeben. Durch diese Leistungsfahigkeit
ist der 3D-Viewer ein praktisches Soft-
waretool fiir die gesamte Prozesskette —
vom Einkauf, liber das Angebotswesen bis
zur Fertigung und Montage.

WorkXPlore bietet viele Funktionen,
die sonst nur in teuren CAD-Systemen
vorhanden sind. Sie ermdglichen zum
Beispiel dynamische Schnitte, um das In-
nere eines Bauteils oder einer Baugruppe
einfach und genau zu untersuchen. Dabei
ist WorkXPlore — wie alle anderen Sescoi-
Produkte - einfach zu bedienen. Nach
minimaler Schulung kénnen Mitarbeiter
auch ohne fortgeschrittene CAD-Kennt-
nisse mit diesem Viewer umgehen.

Bei Riemann wird WorkXPlore in der
klassischen Arbeitsvorbereitung und an
der Maschine benutzt. Selbst der Werk-
zeugbauer setzt den 3D-Viewer parallel
zur Zeichnung ein. Denn auf dem Bild-
schirm kann er sich das komplette Werk-
zeug anzeigen lassen, kann aber auch
bei Bedarf das Ober- und
Unterteil ein- und aus-
blenden und sich den Zu-
sammenbau im Detail an-
sehen.

www.sescoi.de




Neue Funktionen fuir mehr Power
Noch sicherer zur Konstruktion

Die ISD Group verfeinerte ihre
Softwarelésungen »HiCAD:, die
CAD-Software, »Helios¢, die PDM-
Losung und >Helicon¢, das Werk-
zeug zur Erstellung von Produkt-
konfiguratoren, die nun mit neuen
Funktionen aufwarten.

Mit der stereoskopischen Darstellung
von HiCAD lassen sich 3D-Modelle visuell
nun ganz neu erleben. Mit entsprechen-
dem Monitor und 3D-Brille bietet dies
neue Moglichkeiten bei der Prasentation
von Produktmodellen. Dariiber hinaus
enthalt HiCAD 2013 Erweiterungen beim
Export facettierter Modelle und unter-
stiitzt die Ausgabe im SVG-Format. Durch
die Kopplung zu gangigen FEM-Systemen
wie ANSYS, FEMAP, Patran oder Hyper-
Mesh lassen sich in HICAD 2013 schon in
der frithen Konstruktionsphase Probleme
simulieren und analysieren.

HiCAD 2013 bietet zahlreiche Tools
und Funktionen fiir die optimale Gestal-

Besuchen éie uns
auf der EMO!
Halle 5, Stand C18

éfh ’07

@ %

Durchgangig vom Entwurf bis zur Entfor-
mung: Das innovative Funmobil wurde
mit ZW3D entwickelt.

tung des Engineering in allen Branchen.
Beispiele sind der Gelanderkonfigura-
tor und neue Designvarianten, etwa fir
K-Verbande und Pfettenanschliisse, im
Stahl-/Metallbau, die Generierung von
Rohrleitungsplanen sowie der rohrlei-
tungsiibergreifende Bauteilaustausch im
Anlagenbau oder die automatische Er-
zeugung von Kantblechen zwischen zwei
Skizzen. Mit >HiCAD Unfold« gibt es eine
kostenglinstige Spezialversion fiir Blech-
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lieferanten, mit der sich 3D-Geometrien
problemlos einlesen, daraus die korrekten
Abwicklungen erzeugen und automatisch
an die CAM-L6sung weiterleiten lassen.
Im Mittelpunkt der Weiterentwicklung
von Helios stand die Anpassung der PDM-
Funktionalitdt an die unterschiedlichen
Anforderungen der verschiedenen Unter-
nehmensbereiche. So prasentiert sich die
Version 2013 nicht nur mit einer neuen
Modulstruktur sondern auch mit einem
neuen Look&Feel des Helios-Desktop.
Ziel ist es, den Anwendern noch effizi-
entere Prozesse in der Konstruktion zu
ermoglichen. Weitere Goodies sind der

Ausbau des SolidWorks-Plugins, die Er-
ERP/PPS-Systeme  sowie

Dateien als
Helios-Dokument. E

weiterung der Office-Kopplung, die ver-
besserte Anbindung an Ellﬂlﬂ
der Import von Scanner-

erzeugten

cdebold

X TH

www.HSK.com



Produktive Bohrbearbeitung
mit ProDrill fur Mastercam

ProDrill fir Mastercam vereinfacht das Erstellen von
Bohrwerkzeugwegen enorm. Selbst komplexeste

Bohrgeometrien und -operationen kénnen automa-
tisch erzeugt und eingefligt werden. Reduzieren Sie
mit ProDrill den Arbeitsaufwand von vielen Stunden
auf nur wenige Minuten!

InterCAM-

Am
33175
Hannover

Halle 25 / Stand L25

Verwendung der Bilder mit freundlicher Genehmi;

Vorrichtungen in
Windeseile ersinnen

Gerade bei Kleinserien oder
im Prototypenbau sind variable
Spannvorrichtungen die Basis fiir
eine wirtschaftliche Fertigung. Das
mithsame Zusammensuchen aus
Katalogen der passenden Spann-
mittel mit den jeweiligen Verlin-
gerungen oder Adaptern in den
richtigen Gréf3en nimmt dabei viel
Zeit in Anspruch. Halder erleich-
tert jetzt die Arbeit mit dem Vor-
richtungs-Butler enorm.

Oft haben Konstrukteure nur wenige
Wochen, um die moglichst seriennahe
Fertigung eines Prototyps auf die Beine
zu stellen. Da zahlt dann jede Minute,
die zum Beispiel bei der Konstruktion
der Vorrichtung eingespart werden kann.
Um die passende Spannvorrichtungen
schnell einfach und ohne langwieriges
Suchen von Komponenten zu konstruie-
ren, hat die Cadenas Konstruktions-, Soft-
wareentwicklungs- und Vertriebs-GmbH
im Auftrag der Erwin Halder KG aus Achs-
tetten-Bronnen den Vorrichtungs-Butler
entwickelt.

Der Vorrichtungs-Butler ist eine Wei-
terentwicklung des bewdhrten Halder-
Baukastens und unterstiitzt den Betriebs-
mittelkonstrukteur, Baugruppen aus dem
Halder-Angebot zu erstellen. Das System
ermittelt auf Basis der Vorgaben vollstan-
dige Baugruppen bestehend aus Norma-
lien und Systemteilen der Vorrichtungs-
systeme von Halder. Es ist integriert in
»PartCommunity¢, dem Lieferantenportal
von Cadenas und auch als Add-on fiir Ca-
denas »PartSolutions«< zum strategischen
Teilemanagement erhaltlich. Selbst kom-
plexe Spannvorrichtung kdénnen inner-

g [ LI - [Ep. =

MAN setzt Maple fiir die Berechnungen
bei Schiffskonstruktionen ein.
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halb von wenigen Stunden in 3D konst-
ruiert werden — und das nur auf Basis der
3D-Daten des Rohteiles. So kann die Vor-
richtung gefertigt und aufgebaut werden,
bevor das Fertigteil liberhaupt im Haus
ist. Zudem muss der Konstrukteur sich
nicht mehr mithsam die einzelnen Spann-
komponenten aus dem Katalog suchen
und sie fiir den Einkauf zusammentragen.
Das macht der Vorrichtungs-Butler auto-
matisch. Darliber hinaus ermoglicht der
Vorrichtungs-Butler die Maschinenpro-
grammierung des Fertigteils — schon mit
Storkonturen der Vorrichtung.

Der Konstruktionsablauf ist denkbar
einfach: Zuerst legt der Konstrukteur ein-
malig fest, ob die Vorrichtung auf einem
Nutsystem oder auf einem Lochsystem
von Halder basiert. Im zweiten Schritt
entscheidet er je Spannpunkt, ob das
Werkstiick gestiitzt, gespannt oder positi-
oniert wird. Weiterhin gibt er die notwen-
digen Funktionsmaf3e, wie beispielsweise
den Abstand von der Grundplatte zum
Spannpunkt, in das System ein. Auf Basis
dieser Daten ermittelt der Vorrichtungs-
Butler dann die erforderliche Stiickliste
aus den Halder-Bauteilen und erstellt
eine 3D-Vorschau, damit der Konstruk-
teur die Baugruppe auf ihre Plausibilitat
priifen und bei Bedarf anpassen kann.

Wenn der Vorschlag des Butlers passt,
kann der Anwender uiber die bekannte Ca-
denas-Downloadfunktion die generierten
Daten an sein CAD-System lbergeben.
Die Software ist in allen giangigen CAD-
Programmen anwendbar. AbschlieRend
muss er dann nur noch die Baugruppe
in der Vorrichtung positionieren. Dieser
Ablauf wird fiir jeden Spannpunkt wie-
derholt, um eine vollstandige Vorrichtung
zu planen. Da sich der Butler die bisher
eingegeben Daten merkt, muss der Kon-
strukteur nur die neuen Funktionen und
MaRe dndern.

Gerade fiir Kunden im Ausland wird
damit das Knowhow von Halder leicht
greifbar. So kann zum Beispiel der Kon-
strukteur im fernen Asien schnell und
einfach virtuell eine Vor-
richtung erstellen und die E' E
die weltweiten Niederlas- =
sungen beziehen. E

einzelnen Bauteile (iber
www.halder.de
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NC-Nachbrenner fiir die Fertigung
Datenjongleur fur Bohrungen

Mit der vollautomatischen NC-
Bearbeitung von Bohrungen und
Taschen an komplexen Platten hat
Mecadat einen wichtigen Ansatz
fiir den Werkzeug- und Formen-
bau umgesetzt, um die Fertigung
der Werkzeuge zu beschleunigen
und vor allem sicherer zu machen.
Auch der sogenannte >Feature Ma-
nager: in Visi wurde komplett neu
iiberarbeitet und basiert nun auf
der ParamNG-Technik von Vero.

Der >Feature Manager« erlaubt das ein-
fache Anbringen von Bohrungen, Gewin-
den, Passungen, Senkungen, et cetera.
Alle Bohrungsarten unterstiitzen die volle
Kompatibilitat nach DIN. Das Erganzen
mit firmeninternen Normen ist ebenfalls
moglich. Des Weiteren unterstiitzt der
Feature Manager die Erzeugung prismati-
scher Feature. So konnen Einsatzkavitaten
oder Schieberbahnen einfach angebracht
werden. Ein Farbmanagement sorgt fiir

Ideales Tool fiir den
wertigen 3D-Druck

3D Systems offeriert >GolModels, ein
einfaches und leistungsstarkes 3D-
Reverse-Engineering und Design-Tool,
das zusammen mit Creaform speziell
fir den tragbaren Scanner >Go!Scan 3D«
entwickelt wurde. Mit dem integrierten
Go!Model und Go!Scan 3D-Paket, konnen
Anwender physikalische Objekte erfassen
und direkt Renderings und Designs in ho-
her Qualitat modellieren, die besonders
ideal fir den 3D-Druck sind. Go!Model
bietet einfach zu bedienende und kosten-
guinstige professionelle STL-Editiermdg-
lichkeiten mit automatischer NURBS-
Flachenerstellung, die speziell auf die

Leistungsstarke Visi-Funktionen sorgen
fiir einfaches Erzeugen von Bohrungen.

die Zuweisung der entsprechenden Fer-
tigungstoleranz. Uber den direkten Mo-
dellieransatz kénnen diese Features zu
jedem Zeitpunkt nachtraglich editiert
werden.

Zur Ubernahme von Werkzeugen tber
Standardschnittstellen wurde in Visi V20
ein leistungsstarkes Konfigurationstool
entwickelt. Uber die vom Anwender
festgelegten Farbcodes konnen diese
Fremddaten nach dem Importieren voll-

Verwendung mit dem Creaform Gol!Scan
3D zugeschnitten ist. Go!Model bietet
leistungsstarke Werkzeuge, um gescann-
te Objekte fiir den Druck und andere Zwe-
cke vorzubereiten. GolModel-Assistenten
vervollstindigen haufig verwendete
Scan-Verarbeitungsschritte mit nur weni-
gen Klicks. GolModel ist mit intelligenten
Werkzeugen ausgestattet. Per Dezimie-
rung kann die DateigroRe ohne grofRen
Genauigkeitsverlust um die Halfte redu-
ziert werden, sowie kriimmungsbasierte
Locher gefiillt werden. Go!Model pro-
duziert hochgenaue NURBS-Flachen mit
dem Go!Scan 3D. Diese Flachen kénnen in
CAD-CAM Systemen verwendet werden.
Go!MODEL erweitert den Nutzen und die
Funktionalititen der Datenerfassungs-
software »VXelements« von Creaform und
hilft den Go!SCAN 3D-Anwendern, mehr
Nutzen aus ihren gescannten Daten zu
ziehen. Go!Model ist auf der Rapidform-
Plattform aufgebaut und

verbindet hohe Benutzer- E' E
sioneller Datenverarbei-

tung und Modellierung. E

freundlichkeit mit profes-
www.3dsystems.com

automatisch mit den entsprechenden
CAM-Attributen versehen werden. Dazu
nitzt Visi die Featureerkennung aus dem
CAM-Modul. Damit kann eine Platte in
der Zeichnungsableitung alle Informati-
onen wie Gewindedarstellung oder au-
tomatische BemaRung mit zum Beispiel
H7 korrekt darstellen, ohne dass der Kon-
strukteur manuell eingreifen muss. Diese
Attribute stehen dann auch fiir die Com-
pass-Technik von Vero zur vollautomati-
schen NC-Bearbeitung bereit.

Zudem steht vor allem fiir Konstrukti-
onsdienstleister eine 3D-Bohrtabelle zur
Verfiigung, die jetzt wesentlich mehr
Informationen wie beispielsweise Boh-
rungstiefen, Senktiefen, et cetera bietet.
Diese Tabellen sind leicht editier- sowie

sortierbar und kénnen ein-
fach an Kundenwiinsche E E_..
eine Ausgabe der Tabelle
als Excel-Datei ist moglich. E

angepasst werden. Auch

CNC fiir Einsteiger
und Aufsteiger

Hypertherm hat >Edge Pro Ti¢, eine neue
CNC, die uiber integrierte Antriebe, Moto-
ren und mehrere Schnittstellenoptionen
fir Brennerhdhensteuerungen verfiigt,
im Markt eingefiihrt. Sie funktioniert mit
allen Plasmasystemen von Hypertherm,
besitzt eine bessere Unterstiitzung des
Schneidvorgangs fiir Plas-
ma-, Wasserstrahl- und E E
den und unterstutzt die
Rapid Part-Technologie. E .

autogenes Brennschnei-
www.hypertherm.com
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Big Brother fur Schweifnahte
Der Weg zur luckenlosen Qualitat

Mit der Einfiihrung des
Kemppi Arc System 1.0 hat-
te Kemppi schon im Jahr
2008 die erste Generati-
on der Schweiiiberwa-
chungssysteme eingefiihrt.
Mit Vorstellung der Version
2.0 eroffnet Kemppi bei der
Kontrolle der SchweiRRpara-
meter ganz neue Ebenen.

Die Verfahren zur Uberwa-
chung der Einhaltung der
SchweilRanweisung variieren,
vor allem, wenn es um ma-
nuelle Schweilarbeiten geht.
Selbst bei anspruchsvollsten
Projekten im Offshore- oder
Kernkraftbereich werden hau-
fig nur Stichprobenkontrollen
unternommen. Eine umfas-

sende Priifung ist nicht tblich,

da es bisher dafiir keine kom-
merziell nutzbare Losung gab.

Nun hat Kemppi mit >Arc-
Quality« eine entsprechende
Losung entwickelt. ArcQuality
bietet eine einfache Methode
zur umfassenden Priifung der
Qualifikation der SchweiBer
und der Befolgung aller Ver-
fahrensvorgaben. Abweichun-
gen werden automatisch in
Echtzeit gemeldet.

Mit dem System lassen sich
zudem Wartungsbedarf anti-
zipieren und SchweiRinforma-
tionen zur Dokumentierung
der Qualitat sammeln. Auf
diese Weise konnen Arbeiten
bis auf die einzelne Schweil3-
naht nachverfolgt werden.
Die erzielten Qualitats- und
Effizienzgewinne ergeben in
Kombination mit der auto-

»ArcQuality« von Kemppi ist ein System zur einfachen Uberwa-
chung der Spezifikations-Erfiillung von SchweiBverfahren.
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matischen Uberwachung zur
schnelleren und einfacheren
Zusammenstellung der Pro-
jektdokumentation eine signi-
fikant hohere Produktivitat.
Die zerstorungsfreie Priifung
von Schweindhten ist wich-
tig, liefert jedoch keine ausrei-
chend zuverlassigen Informa-
tionen Uber die Qualitat der
SchweilRarbeit. Daher muss
durch Kontrollen sichergestellt
werden, dass die richtigen Ar-
beitsverfahren eingesetzt wer-
den und die SchweiRer iiber
die erforderlichen Qualifikati-
onen verfiigen. ArcQuality ist
auf diese Anforderungen aus-
gelegt. Die Losung basiert auf
den grundlegenden, in Nor-
men fiir die SchweiBqualitat
festgelegten Anforderungen,
die den Rahmen einer hohen
Fertigungsqualitat bilden.

Perfekte Uberwachung

ArcQuality ist das erste Sys-
tem seiner Art, bei dem die
Erfillung der Spezifikationen
zum Schweillverfahren so-
wie der Anforderungen an
die Qualifikation des Schwei-
Rers automatisch liberwacht
werden. Die Uberwachung
wird aktiviert, wenn zu Be-
ginn der SchweiRarbeit der
ID-Strichcode des SchweilRers,
die Nummer der Schweil3an-
weisung, die Art des verwen-
deten SchweiRdrahts und
gegebenfalls die Schutzgasbe-
zeichnung uber das Lesegerat
eingegeben werden.

Die  SchweiRdrahtangabe
wird mit der Schweilanwei-
sung verglichen und bei Wahl
des falschen Materials eine
Warnung ausgegeben. So wird
gewahrleistet, dass immer der
richtige SchweilRdraht ver-
wendet wird. Wahrend der Ar-
beit werden die vom Schwei-
Rer verwendeten und von der
Maschine gemessenen Wer-

te mit den entsprechenden
Vorgaben in der Schweillan-
weisung verglichen. Bleiben
Schweillstrom oder Spannung
nicht innerhalb der zuldssigen
Grenzwerte, wird eine Abwei-
chung gemeldet. Zudem wird
via Datenbank gepriift, ob
der SchweiRer liber die in der
SchweilRanweisung geforder-
te Qualifikation verfiigt.
Derzeit ist das ArcQuality-
System auf die Uberwachung
von MIG/ MAG-SchweiRar-
beiten ausgelegt. Uberwa-
chungsfunktionen fiir das
WIG-Schweillen sollen folgen.
Das WIG-SchweiBen ist in
der Kernkraftindustrie stark
verbreitet, wo unter Druck
stehende Bauelemente und
Rohrleitungen unter strenger
Aufsicht und mit der MaRgabe
der Bereitstellung der erfor-
derlichen Dokumentation ge-
fertigt werden.

Zur Gewahrleistung eines
zuverldssigen Betriebs muss
das System auf korrekte und
aktuelle Informationen zu-
riickgreifen kénnen. Wird in
einem Unternehmen keine
eigenstandige = Anwendung
zur Verwaltung der Qualifi-
kations- und Schweianwei-
sungsdaten verwendet, erfol-
gen deren Eingabe und Pflege
in die ArcQuality-Datenbank.
Falls gewiinscht kann ArcQua-
lity in ein vorhandenes Soft-
waresystem integriert werden.
ArcQuality kann auf zahl-
reiche Anforderungen zuge-
schnitten werden. Nach Be-
darf kénnen ID-Strichcodes,
Schweillanweisungsnummern
und SchweiBdraht- Typen-
nummern zur Verwendung
in einer detaillierten Doku-
mentation der

Qualitat  der EFE
SchweiBarbeit

abgerufen wer-

den. Ell'-



Doppelte Power im Blechkleid
Laser- und Stanztechnik vereint

Die neue TruMatic 6000

von Trumpf kombiniert
ausgereifte Laser- und
Stanztechnologie. Sie ist
dadurch sehr vielseitig
und &duflerst prozesssi-
cher.

Die TruMatic 6000 basiert
auf einem ausgereiften Ma-
schinenkonzept und kombi-
niert die Starken der Laser-
und der Stanztechnologie. Sie
ist dadurch sehr flexibel und
vielseitig. Der Laser schneidet
jede beliebige Kontur und mit
dem Stanzkopf sind Standard-
konturen und Umformungen
moglich. Mit zahlreichen in-
novativen Funktionen setzt
die Anlage neue MaRstdbe in
der Stanz-Laser-Bearbeitung.

Fur die hohe Prozesssicher-
heit der TruMatic 6000 sorgt
die Smart Punch Monitoring-
Funktion.Sie priift, ob ein Loch
gestanzt wurde, und erkennt
so friihzeitig einen moglichen
Stempelbruch. Insbesondere
wahrend Nacht- und Wochen-
endschichten vermeidet diese
Funktion Ausschuss. TruMatic
Assistenz-Systeme  erhdhen
die Prozesssicherheit weiter:
Ein Sensor erkennt, falls ein
fertiges Teil wider erwarten
nicht durch die Teileklappe
gefallen ist. Uber eine Vib-

Uber mit Biirsten versehene Teileklappen entlidt die Maschine
kleine Teile sauber und materialschonend.

Die neue Stanz-Laser-Maschine >TruMatic 6ooo« von Trumpf
iberzeugt durch Prozesssicherheit und beste Teilequalitat.

ration der Teileklappe, ein
Klopfen des Laserniederhal-
ters und ein Absenken der
absenkbaren Matrize behebt
die Maschine diese ungeplan-
te Situation selbststandig. Sie
schiittelt das Teil einfach ab
und arbeitet weiter.

Zuverlassigkeit ist Serie

Diese und weitere Funkti-
onen steigern die Prozesssi-
cherheit der TruMatic 6000
erheblich. Den Erfolg der
MaRnahmen bestatigt Micha-
el Grave, Betriebsleiter bei der
Jorg Oberschmidt GmbH + Co.
KG, die seit Juni 2012 als Test-
kunde mit der neuen Stanz-

Laser-Maschine arbeitet. »Be-
sonders die Prozesssicherheit
ist beeindruckend. Eine solche
Zuverlassigkeit habe ich bei
einer Kombimaschine noch
nicht erlebt.«

Kratzerfreie Oberflachen
und saubere Kanten sind
mafgeblich fiir eine hohe
Teilequalitat. Die TruMatic
6000 bietet fiir diese Ansprii-
che die passenden Losungen.
Mit der absenkbaren Matrize
lasst sich das Blech ohne Ma-
trizenkontakt positionieren.
So entstehen keine Kratzer
auf der Blechunterseite. Auch
die Blechoberseite bleibt
wahrend der Bearbeitung
komplett kratzerfrei, da der
Laserniederhalter nun eine
eigene NC-Achse hat. Er kann
damit separat reguliert und
auf Umformungen angeho-
ben werden. Fir ein sauberes,
schonendes Entladen gibt es
optional mit Biirsten versehe-
ne Teileklappen, die beim Aus-
schleusen Kratzer vermeiden.

Fir hochwertige Kanten
sorgen die Laserstrahlquel-
len von Trumpf, mit denen
die Maschine jede beliebige
Kontur schneidet. Dank intel-
ligenter Laserleistungssteu-
erung erreicht sie auch bei
kleinen Konturen ein optima-
les Schneidergebnis, denn die

Laserleistung passt sich au-
tomatisch an die Schneidge-
schwindigkeit an. Nach Bedarf
kann zwischen einem TruFlow
2000, 2700 oder 3200 mit je 2,
2,7 oder 3,2 Kilowatt Laserleis-
tung gewahlt werden.

Damit die TruMatic 6000 so
produktiv wie moglich arbei-
tet, sind Rist- und Vorberei-
tungszeiten auf ein Minimum
reduziert. Fiur den Laser-
schneidprozess erlibrigt sich
durch die Ein-Schneidkopf-
Strategie der Schneidkopf-
wechsel. Beim Stanzen lassen
sich Werkzeugwechsel nicht
komplett vermeiden. Den Auf-
wand dafiir reduziert die neue
TruMatic aber. Wie bei allen
Stanz- und Kombimaschinen
von Trumpf kann iber die
Rotation des Stanzkopfes ein
Werkzeug beliebig gedreht
und so in unterschiedlichen
Richtungen genutzt werden.
Zudem vereint Trumpf in sei-
nem MultiTool-System bis zu
zehn Stempel und Matrizen
in einem Werkzeug. Dadurch
sind weniger Werkzeugwech-
sel notwendig.

Fallt doch ein Wechsel an, ist
er schnell erledigt. Innerhalb
von 3,2 Sekunden tauscht der
Stanzkopf sein Werkzeug mit
einem aus dem Linearmaga-
zin. Dort sind im Mittelfor-
mat bei zwei Pratzen 23 und
im Grof3format bei drei Prat-
zen 22 Platze verfiigbar. Um
Nebenzeiten noch weiter zu
reduzieren lasst sich die Ma-
schine mit einem >SheetMas-
ter« automatisieren. Fiur An-
wender mit hoher Teilevielfalt
bietet dieser einen optionalen
integrierten Werkzeugwechs-
ler. Damit kann die Anlage
40 zusatzliche 2 il
Werkzeuge E l
speichern und 1

automatisch E

einwechseln.

www.trumpf.com
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» Wirtschaftlicher als Punkt-
schweil3en

* Viele Materialkombinationen

Bewiesene Qualitat
» Millionenfach in Automobil-
und WeilRwarenindustrie

* Weltweite Prasenz

» Zuverlassig durch
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GmbH & Co. KG

Riedstral3e 4
D-88250 Weingarten
Tel. 0751 5007-0
Fax 0751 52391

Mehr Steuerungspower
zum flexiblen Sigen

Basierend auf der PSU 450 H von Behrin-
ger Eisele wird die PSU 450 M durch eine
neu entwickelte Steuerung erweitert.
Diese Steuerung ermoglicht es, die PSU
450 M sowohl um eine automatische
Gehrungseinstellung als auch um eine
Nachschubzange zu ergianzen. Grundlage
dieses Konzepts ist ein robuster und sta-
biler Maschinenunterbau, der fiir einen
schwingungsgedampften und gerdusch-
armen Sdgeablauf sorgt. Ein Schnecken-
getriebe mit dem eigens entwickelten
Rotationsausgleich ermdglicht hervorra-
gende Schnittleistungen und hohe Sage-
blattstandzeiten. Besondere Sorgfalt wur-

Legierten Stahl noch
einfacher schneiden

Hypertherm hat wieder zugelegt und of-
feriert Technologien, die verbesserte Plas-
ma-Schneidleistung bei legiertem Stahl
dinner, mittlerer und dicker Starke bieten.
Zu den Vorteilen von Hypertherm HPRXD-
Anlagen zahlt die neue HDi-Technik, die
beste Schneidleistung bei diinnem, le-
giertem Stahl liefert. Die HDi-Technik
nutzt beltiftete Disen, um extrem scharfe
Oberkanten, glanzende Oberflichen und
hervorragende Winkligkeit mit reduzier-

de bei der Uberarbeitung der Maschine
auf die Entwicklung der Gehrungseinstel-
lung gelegt. Sie ist wahlweise mit einer
elektronisch geregelten Gehrungsachse
oder mit einer manuell einstellbaren,
stufenlosen Winkelverstellung erhaltlich.
Zusatzlich vorhandene Festanschlage
bei 30/45 und 90 Grad erleichtern das
Arbeiten mit der manuellen Gehrungs-
einrichtung. Kombiniert man die auto-
matische Gehrungseinstellung mit dem
Nachschubgreifer, ist ein automatisches
Sagen von Abschnitten mit verschiede-
nen Winkelkombinationen im Bereich
+ 30 Grad moglich. Fir einen schnellen
und prazisen Materialtransport sorgt der
mit einem Einfachschub von 1500 mm
ausgestattete Nachschubgreifer. Um das
Schnittgut wahrend des Sageprozesses
fest in der richtigen Position zu halten,
steht der Unterflurkreissagemaschine
eine hydraulische Spanneinrichtung, ho-
rizontal und vertikal vom Sageblatt zur
Verfligung. Mit Hilfe der stufenlos ein-
stellbaren Spanndruckreduzierung ist das
Absagen von Profilen ein

Kinderspiel. Der starke Sa- E E
geantrieb mit 3,0 / 3,6 kW

[=]

Leistung hat 4 Drehzahlen
www.eisele.behringer.net

(6 /127241 48 min”).

ter Winkelabweichung zu produzieren.
Zudem kénnen Anwender jetzt mit be-
standigerer Schnittqualitdt wahrend der
Standzeit der Verschleil3teile rechnen -
ein charakteristisches Merkmal des Hy-
Definition-Schneidens, das erstmalig in
der Geschichte des Plasmas bei legiertem
Stahl zur Anwendung kommt. Die Loch-
stechleistung bei dickem legiertem Stahl
wurde ebenfalls deutlich verbessert. Die
Kombination von PowerPierce-Technik
und einem neuen bewegungsgesteu-
erten Lochstechprozess ermoglicht das
Lochstechen in bis zu 100 mm dickem
legiertem Stahl. Einhergehend mit dem
Gasmischungsprozess von Hypertherm
flir héhere Schneidleistung bei mittleren
Materialstarken, bietet Hypertherm opti-
male Leistung fiir den gesamten Bereich
der Plasmaschneidanwendungen bei
legiertem Stahl jeder Starke. Zusatzlich zu
den Verbesserungen fiir legierten Stahl
offeriert Hypertherm ein

Parameterset zum Schnei- E E
bei unlegiertem Stahl bis

zu 25 mm Starke. E .

den komplexer Strukturen
www.hypertherm.com
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Automatisch lagern und fertigen
Blechteileproduktion auf neue Art

Mit automatischen Blechlager-
systemen und der Materialfluss-
sowie Handling-Peripherie bietet
Kasto den Anwendern aus allen
Bereichen angepasste Teil- oder
Komplettlosungen

Dank der Erfahrung aus tiber 1400 welt-
weit installierten Automatiklagern fur
Langgut-Materialien, Flachprodukte und
Behalter sowie Werkzeugsysteme, ist die
Kasto Maschinenfabrik GmbH & Co. KG
geradezu dafiir pradestiniert, jedem Kun-
den »>seine« Losung darstellen zu kénnen.
Basierend auf den vielen realisierten An-
lagen, setzen sich die Kasto-Lagersysteme
der Baureihen >Unitower, >Uniline« und
»Unicompact« speziell im Sektor Blechla-
gerung mehr und mehr durch.

Doch mit dem rationellen Ein- und Aus-
lagern oder Kommissionieren von Ble-
chen sowie von Flachprodukten allein ist
es nicht getan, denn erst die durchgan-
gige Automatisierung bis hin zur Anbin-
dung an Blechbearbeitungsmaschinen
bringt die gewiinschten Ratio-Effekte.
Deshalb hat Kasto sich der Handhabungs-
Peripherie angenommen. Es geht dabei
um férdertechnische Einrichtungen wie
Querwagen mit oder ohne integriertem
Hubsystem, mit denen die mit Blechen,
Abschnitten, vorgefertigten Halbfabri-

katen oder fertig bearbeiteten Platinen
bestiickte Lagerpaletten zum Einlagern
in den Arbeitsbereich des Regalbedienge-
rats gefahren werden. Umgekehrt fahren
die Querwagen die Paletten vom Lager
heraus in den Manipulationsbereich. Von
dort konnen die Blechteile dann manuell
oder mit einem Hebegerat einzeln auf-
genommen und auf einen Transportwa-
gen, auf eine Kommissionierpalette, aber
auch direkt auf den Tisch einer Blechsche-
re, einer Laserschneidanlage oder einer
Stanzmaschine gelegt werden. Fiir praxis-
gerechte Losungen sind die Blechhand-
ling-Einrichtungen von Kasto direkt mit
einem Kasto-Blechlager zu verbinden.

Gute Basis, gute Arbeit

Das Basissystem besteht immer aus
einer Vakuum-Handlingeinheit zum Ma-
nipulieren von Einzeltafeln. Nach Uberga-
be der Auftragsdaten Material, Tafeldicke,
Stiickzahl et cetera, beginnt der automa-
tische Manipulationsvorgang in Gestalt
von Vereinzeln, Aufnehmen, Befdrdern
und Abstapeln der Bleche von der Lager-
system-Palette auf zuvor bereitgestell-
te Transport-Paletten beziehungsweise
den Wechseltisch oder Maschinentisch
des Blechbearbeitungssystems. Selbst-
verstandlich sind auch Riicklagerungen

Moderne Blechlagersysteme von Kasto lassen durch die Anbindung von Blechbearbei-
tungsmaschinen die vollautomatische Blechteilefertigung Realitdt werden.

moglich, um Halbfabrikate, Fertigteile
oder Reststiicke zwischenlagern zu kon-
nen. Des Weiteren gibt es fiir zusatzliche
Handling- Aufgabenstellungen eine sta-
tiondre Vereinzelungseinheit, ein Linear-
portal, oder auch ein Flachenportal.

Zentrales Element des automatisier-
ten Blechtafel- und Blechteile-Handlings
ist immer das Kasto-Hochregallager. Je
nach Anordnung und Einbindung der
Ein- und Auslagerstationen sind schnelle
Handlingoperationen méglich, wobei das
Handling im Idealfall unabhangig vom
Regalbediengerat agiert. Dazu ein Bei-
spiel: nach Ablegen einer Lagersystem-
palette mit Blechen auf einem Lagerplatz
im Lagerstahlbau kann das Linearportal
von dort die Bleche einzeln abnehmen,
direkt zur Blechbearbeitungsmaschine
verfahren und dort positioniert ablegen.
Ist nach der Bearbeitung eine Riicklage-
rung der Blechteile auf eine Fertigteil-
Palette notwendig, so ist dies ebenfalls
mittels Linearportal moglich, in dem sich
die einzelnen Vakuumsauggreifer des
Manipulators per Ventilschaltung auf
die moglichen anzusaugenden Blechteile
konzentrieren.

Wahrend dieser Manipulationsvor-
gange holt das Regalbediengerat be-
ladene Paletten wieder von den Ein-/
Auslagerstationen ab beziehungsweise
holt die nachste bendtigte Palette und
stellt sie einer Ein-/Auslagerstation zur
Verfligung. Fiir die erforderliche Prozess-
sicherheit beim Blechhandling sorgen
optional spezielle Anblasvorrichtungen,
die durch Luftdiisen den Abschaleffekt
zwischen den Blechtafeln unterstitzen,
oder Spreizmagnete, die das Blechpaket
wahrend der Vereinzelung auffachern,
und schlielich an den Ecken eingebaute
pneumatische Hebesauger, die den Ab-
schilvorgang ebenfalls unterstitzen.

Dariiber hinaus sind die Kasto-Manipu-
latoren fiir das Blechhandling auch mit
Rechen auszuriisten, um die gefertigten
Teile zusammen mit dem Restgitter auto-
matisch entnehmen und auf einer Palette

platzieren zu kénnen. Mit E E

diesen Automatisierungs-
einrichtungen ist die voll- E::&l A

automatische Blechteile-

fertigung Realitat.
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Toplader TRL

Hubtauch Super Wave Power Box bis 50 bar

Waschtischsystem

ESSY®

Energy Save System

60% weniger Heizenergie bei permanen-
ter Aufbereitung des Reinigungsmedi-
ums durch 3-fach Zentrifugalfilterung

Revolutionare Pinselreinigung!
Saubere Teile — minimale Unterhaltskosten!
SSY® — Technik, die liberzeugt:
> Kompakte Edelsta
> Wirkungsvolles F
> Minimale Energie
> Digitale elektronis
> Reinigungspins
Segmentsyste|
Alle beheizten
serienmaBig war

SPOF

Maschinenbau GmbH
Industrielle Reinigungsanlagen

Tel.: (037421) 7009-0
Fax: (037421) 7009-10
www.sporer-maschinenbau.de
info@sporer-maschinenbau.de
Weidmannsruh 9-10 - 08606 Zaulsdorf

Schleifen und Lappen
in Hightech-Qualitat

Die Schleiftechnologie in High-
tech-Branchen wie etwa Medizin,
Optik, Elektronik und Energie ent-
wickelt sich rasant. Denn immer
hohere Anforderungen an die
Prézision bis in den Nanometer-
bereich sind Ansporn und Aufga-
be fiir Technologiezulieferer, der
Industrie entsprechende abrasive
Lésungen bereitzustellen. Einer
dieser Vorreiter ist der Schleifma-
schinenhersteller Okamoto: Fiir
aktuelle und kiinftige Herausfor-
derungen stellt der Schleifspezi-
alist ein umfangreiches Portfolio
an abrasiven Konzepten bereit. Das
sind hochmoderne Bearbeitungs-,
Schleif- sowie Polier- und Lippma-
schinen, die bis an die Grenze des
Messbaren schleifen und lappen.

Als Nicolaus Kopernikus 1509 in seinem
Werk >De Revolutionibus Orbium Coeles-
tium« das heliozentrische Weltbild des
Sonnensystems beschrieb, nach dem sich
die Erde um die eigene Achse dreht und
sich zudem wie die anderen Planeten um
die Sonne bewegt, wurde er als Narr mit
Hirngespinsten abgetan. Seine optischen

Hilfsmittel waren von einfachster Art, und
auch nachfolgende namhafte Astrono-
men und Mathematiker wie Galilei, Kepp-
ler und Newton waren wenig besser aus-
geriistet. Sie alle hatten heute ihre helle
Freude an den Moglichkeiten der moder-
nen Astronomie: Superteleskope spiiren
immer neue Galaxien auf und liefern ge-
stochen scharfe Bilder von der Oberflache
weit entfernter Himmelskorper.

»Dies ist ein Beispiel, wie sich das Rad
der technischen Revolutionen in allen
Bereichen der Wissenschaft, der Industrie
und des taglichen Lebens immer schneller
dreht. Wir als Schleifmaschinenhersteller
sind ein Teil davon«, so Thomas Loscher,
Technical Manager bei Okamoto. »Denn
im Bereich Schleifen nimmt der Begriff
Prazision mittlerweile eine Schlussel-
stellung ein. Durch prazise geschliffene
Oberflachen etwa von Fiihrungsbahnen
und Lagern kdnnen beispielsweise Tele-
skope immer genauer und auch groRer
konzipiert werden. Ultragenau gelappte
Spiegel und Glaser fangen mittlerweile
Licht auf, das viele Milliarden Jahre zu uns
unterwegs ist.«

Der finale Schliff bis hinunter an die
Grenze des Messbaren wird Okamoto
von vielen Kunden aus den verschiedens-

Mit dem Pitch Polisher SPP ist Lippen und Polieren in einer Anlage méglich. Dabei rea-
lisiert die Hightech-Maschine in bestimmten Applikationen eine Ebenheit von 30 nm.
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Der Solar Ingot Grinder SiG kommt in der Photovoltaik- und Halbleiterindustrie zum Einsatz. Ein ehrgeiziges Ziel von Okamoto ist

es, mitzuhelfen, den weltweiten CO2-Ausstof zu vermindern. Hochprazisionsschleifen ist ein Schliissel dazu.

ten Hightechbranchen mittlerweile ins
Pflichtenheft geschrieben. Mit Okamoto-
Bearbeitungsmaschinen und intelligen-
ter Steuerungstechnologie schleifen Her-
steller Kugellager, Fiilhrungsbahnen oder
Planflichen mit einer Oberflachenrauig-
keit von beispielsweise R = 0,087 pm.

Uberzeugende Technik

Weiterhin bietet Okamoto Technolo-
gietrendsettern der Optik-, Halbleiter-
und Elektronikindustrie zum Beispiel mit
Backside-Grindern oder Final-Polishern
innovative Losungen an. Ein Beispiel ist
der Okamoto Pitch Polisher SPP. Mit ihm
ist Lappen und Polieren von Borosilikat-
glas oder Glaskeramik méglich. Die Anla-
gengroRen reichen bis hin zum groRten
»SPP 9800« mit 9,80 m Durchmesser und
den dazugehorigen Werkstiickauflagen
und Kafigen fiir die zu lappenden und po-
lierenden Werkstlicke. Meist werden SPP-
Modelle ganz individuell auf die jeweilige
Applikation hin maRgeschneidert.

Die Hightech-Anlagen realisieren beim
Bearbeiten von Messglasern, Prazisions-
spiegeln, Luftlagern oder Hochprazisions-
teilen laut Okamoto in speziellen Applika-
tionen eine bisher maschinell unerreichte
Ebenheit von 30 nm.Thomas Loscher: »Be-
denkt man, dass das Lappen und Polieren
eines Teleskopspiegels mitunter bis zu
mehreren Monaten andauern kann, bevor

er im Hochvakuum mit der reflektieren-
den Aluminiumschicht bedampft wird,
dann kommt es nicht nur auf jeden Tag
weniger Produktion an, sondern auch auf
eine Technologie, auf die sich der Anwen-
der hundertprozentig verlassen kann.«
Ergdnzt wird das Programm durch
»AERO LAP« zum Lappen von Komponen-
ten etwa fiir die Luft- und Raumfahrt, die
Medizintechnik oder die Pharmaindus-
trie. Thomas Loscher: »Mit namhaften
Partnern aus der Industrie sowie wissen-
schaftlichen Instituten arbeiten wir in-
tensiv zusammen, um weitere kiinftige
Entwicklungen mitgestalten zu kénnen.«
Die fruchtbaren Synergien miinden in
marktgerechten Produkten wie beispiels-
weise Okamoto-Anlagen zum hochge-
nauen Schleifen von Extrusionsdiisen, die

Fiir hochgenaue Profilschleifaufgaben:
Ultra-Prazisions-Mikro-Profilschleifma-
schine UPZ 210 Li Il von Okamoto.

zur Herstellung von Diinnschicht-Lami-
nierungen, Brennstoffzellen und auflad-
baren Lithium-lonen-Batterien eingesetzt
werden sowie auch Prazisions-Grinder zur
Bearbeitung Galliumarsenid (GaAs)-Subs-
traten zur LED- und OLED-Herstellung.
Der Okamoto Solar Ingot Grinder SiG 154
H kommt in der Photovoltaik und Halb-
leiterindustrie zum Einsatz. Er schleift mit
bis zu 12000 mm/min Tischgeschwin-
digkeit hochgenau die Seitenflachen und
Kanten von mehreren Silizium-Ingots
gleichzeitig. Dadurch kénnen im weite-
ren Herstellungsprozess von Wafern noch
diinnere Schnitte als bisher angesetzt
und somit mehr Wafer pro Ingot ausge-
schnitten werden. Die Oberflachen haben
eine sehr geringe Rauigkeit von R, = 0,05
pm (Flachen) beziehungsweise = 0,15 pm
(Radius).

Thomas Loscher: »Ein Ziel von Okamoto
ist es, mitzuhelfen, den CO2-AusstoRR zu
vermindern. Hochprazisionschleifen ist
ein Schluissel dazu. Denn durch innovati-
ve Maschinenkonzepte wird die Herstel-
lung von Komponenten fiir Solaranlagen,
Wind- und Wasserkraftwerken aber auch
fir Akkumulatoren; et cetera qualitativ

besser, schneller und deut-

lich giinstiger. Alternative E E
dadurch wettbewerbsfa- ﬁ

higer.«

Energieerzeuger werden
www.okamoto-europe.de
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B-Achse in extremer
Prazision lieferbar

Die uber 20-jahrige Erfahrung in der
Entwicklung und dem Bau von hydrosta-
tischen Langsfiihrungen sind bei Kellen-
berger in die hydrostatische B-Achse ein-
geflossen und erweitern die erfolgreichen
Baureihen »KEL-Varia< und >KEL-Vera< um

ein zukunftstrachtiges Feature. Die vor-
gespannte Hydrostatik ist die Basis fiir
hohere Genauigkeit und Oberflichengii-
te. Schritte von 0,0001Grad lassen sich
problemlos verfahren und verleihen der
Maschine >Messmaschinengenauigkeit:.
Die Positioniergenauigkeit von unter
einer Winkelsekunde l3sst eine vergleich-
bare Positionierung der Schleifscheiben
wie mit den linearen X- und Z-Achsen zu.

Mit einer besonders hohen Steifigkeit
lassen sich Komplettbearbeitungen op-
timieren und die Produktivitat steigern.
Die extrem hohe Positioniergenauigkeit
verbessert die MaRgenauigkeit speziell
in denjenigen Fallen, bei denen nach dem
Schwenken nicht abgerichtet werden
kann, wie beispielsweise beim Einsatz
von CBN - oder Diamantscheiben. Der
Direktantrieb ist natirlich verschlei-
frei und lasst besonders hohe Verfahr-
geschwindigkeiten zu. Die Zeit fiir den
Werkzeugwechsel wird massiv reduziert,
was dadurch auch die Nebenzeiten mini-
miert. Das Antriebsystem lasst fiir die Zu-
kunft neue Anwendungsmoglichkeiten,
zum Beispiel im Bereich der simultanen
Bearbeitung, zu. Mit der neuen Ausfiih-
rung ist es Kellenberger gelungen, das
Prinzip der hydrostatischen Fiihrungen
erfolgreich auf weitere Achsen auszu-
weiten. Die Positioniergenauigkeit ist mit
einer linearen Achse vergleichbar, somit
konnen Korrekturen lber kleinste Inkre-
mente vorgenommen werden. Das neue
Konzept erlaubt natiirlich

eine Bearbeitung ohne E E
Moglichkeit neuer Bear-

beitungsstrategien offen. E T

zu klemmen und l3sst die
www.kellenberger.com

Wegwerfen ist ein teurer Weg
Recycling als bessere Losung

Tools gehoren nicht immer zum
alten Eisen, wenn sie verschlissen
sind. Oft lohnt sich deren Wieder-
aufbereitung durch Nachschleifen,
Nachschirfen und Neu-Beschich-
ten. Der Werkzeughersteller Inova-
Tools bietet dafiir einen leistungs-
fahigen Service an.

Zerspanwerkzeuge sind mittlerweile
durch das Zusammenspiel von Substrat,
Beschichtung, Geometrie und Spannuten
wahre Hightech-Kraftpakete. Teure Prazi-
sionsbohrer und -fraser nach Uberschrei-
ten der Verschleifmarken ein- oder mehr-
mals instandzusetzen, lohnt sich vor dem
Hintergrund der Kosten bei einer Neuan-
schaffung immer mehr.

Durch professionelles Nachschleifen,
-schirfen und Neubeschichten wird die
urspriingliche ~ Werkzeug-Performance
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Wiederaufarbeitung verschafft den Tools
eine langere Lebensdauer.

wieder hergestellt und den Tools eine lan-
gere Lebensdauer verschafft.

InovaTools arbeitet unter anderem
Bohr- und Fraswerkzeuge bis hin zu kom-
plexen Sonderwerkzeugen nach. Das
sind beispielsweise VHM-Fraser/-Bohrer,
HSS-Fraser/-Bohrer wie auch Gewinde-
bohrer, Reibahlen, Senker und VHM-/
HSS-Sageblatter. Je nach Werkzeugart
und VerschleiBbild schleifen die Werk-
zeugspezialisten unter geringstmagli-

chem Materialabtrag Stirn, Schneiden,
Geometrie, Spanrdume, Flhrungsfasen
und Durchmesser nach.

Bei Bedarf wird zum Schluss wieder die
fiir das Werkzeug spezifizierte Hochleis-
tungsbeschichtung aufgebracht. Dazu
unterhdlt InovaTools ein eigenes Be-
schichtungszentrum. So haben die Kin-
dinger den Aufarbeitungsprozess unter
eigener Qualitatskontrolle. Dazu gehort
auch, dass alle instandzusetzenden Werk-
zeuge auf identischen Maschinen mit den
gleichen Spezifikationen geschliffen wer-
den, wie wahrend ihrer urspriinglichen
Fertigung. Optional fertigt InovaTools
ein Messprotokoll an, das
die Radius- und Rundlauf-
genauigkeit wie auch die
Lage und Form von Stufen
sowie von Fasen angibt.

www.inovatools.eu




Im Nu Schmieroltaschen erzeugen
Strukturfinishen als Losung

Die prizise und wunschgerech-
te Gestaltung von Oberflichen ist
eine technologische Herausforde-
rung. Mit dem Strukturfinishen ist
es Supfina gelungen, den bewé&hr-
ten und einzigartigen Superfinish-
Prozess mit einer innovativen
Erweiterungskomponente auszu-
statten.

Auch die glatteste Oberfldache, etwa in
einem Walzlager oder in einer Kurbel-
welle, braucht einen Schmierstoff, weil
sich sonst durch Reibung ein rascher
Verschleil3 oder sogar ein Festfressen er-
geben wiirde. Je glatter allerdings, desto
schwieriger ist es aber auch, den Schmier-
stoff dort zu behalten, wo er sein soll:
Auf der Oberflache. Kleine Vertiefungen,
Napfchen, im Fachbegriff »Kavitaten« ge-
nannt, waren sehr wiinschenswert, um
den Schmierstoff dort sozusagen auf Vor-
rat zu halten. Dabei darf die Oberflache
aber nicht rau werden. Die Idee ist gut,
und es gibt bereits Methoden fiir die Um-
setzung, etwa mittels Laser. Deren Integ-
ration in bestehende Konzepte ist jedoch
mit erheblichen Aufwidnden verbunden
und somit teuer.

Die Innovationsspezialisten von Supfi-
na haben mit dem Strukturfinishen nun
einen Weg gefunden, die gewiinschte
Napfchen-Oberflache wirtschaftlich zu
erzeugen. Durch einen piezo-elektrischen
Impuls wird das Schleifmittel wahrend
des Schleifvorgangs immer wieder kurz-

Pr

Durch das Strukturfinishen werden zusatzliche Potentiale, wie tribologisch optimierte
Oberflachen, erh6hte Zeitspanvolumina und Druckeigenspannungen geschaffen.

zeitig vom Werkstiick abgehoben und
wieder aufgesetzt.

Mit Strukturfinishen wird nicht nur
die gewiinschte Oberflichenstruktur
erreicht, es kommen sogar noch weite-
re positive Effekte hinzu. So ist mit der
neuen Technologie eine Steigerung des
Zeitspanvolumens um bis zu 45 Prozent
moglich. Dieses Ergebnis lasst sich da-
durch erklaren, dass das Korn nach der
Trennung mit erhohter Energie wieder
auf das Material trifft und tiefer ein-
dringt. Der Piezo-Impuls ruft zudem eine
Mikrosplitterung der Schneidkérner her-
vor, wodurch diese noch scharfer werden
und eine Steigerung der Abtragleistung
moglich wird. Hinzu kommt die verbes-
serte Versorgung der Kontaktzone mit
Kiihlschmierstoff. Denn aufgrund des Ab-
hebens des Werkzeugs kommt es zu einer
Spiilung und Reinigung, was ebenfalls zu
einer Erhdhung der Schneidfahigkeit des

AV/A

Werkzeugs beitragt. Diese Effekte fiihren
zu einer signifikanten Effizienzsteigerung
insbesondere bei der Bearbeitung schwer
zerspanbarer Materialien wie Keramiken
und Walzlagerstahle.

Die Parameter, tUber die sich die Aus-
pragung der Oberflachenstruktur be-
zogen auf Tiefe und Verteilung steuern
lassen, sind Kornung des Werkzeugs,
Anpresskraft, Werkstiickdrehzahl und
Piezo-Frequenz. In Abhangigkeit von An-
presskraft, Kornverteilung im Werkzeug
und des Korndurchmessers pragt sich
die Strukturtiefe aus. Die Verteilung der
»Napfchen« wird Giber Werkstiickrotation
und Piezo-Frequenz ein- E
gestellt. Somit sind die =g
Parameter klar umrissen =}
und der Prozess ist gezielt
einstell- und steuerbar.

www.supfina.com

BANTLEON

BANTLEON

Schmierstoffe mit System ...

» Schmierstoffe aller Art
* Fluidmanagement
* Filtermanagement

» Oberflachentechnik

* Industrie- und Tanktechnik
* Energie (Heizol, Gas, Strom, Pellets)
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Mehr Leistung fiir Windrader
Prazise Zahnradvermessung

Die Windkraftbranche wichst rasant. Ehrgeizige Klimaziele, angestrebte CO2-Emissionsreduktionen und die
aktuelle Atomdebatte sorgen fiir einen Boom der Branche. Moderne Messtechnik zur Steigerung der Effizienz
in der Qualititssicherung ist ein wichtiger Teil dieser Dynamik. Optimale Bauteilqualitit bedeutet einen Wett-
bewerbsvorteil, der es den Windkraftgetriebeherstellern erméglicht, an der Spitze der Entwicklung zu sein.

Die Industrie hat die Leistung der Wind-
kraftanlagen in den vergangenen Jahren
deutlich gesteigert. Ein zentrales Anlie-
gen aller an der Entwicklung beteiligten
Unternehmen ist es daher, die Leistungs-
dichte der einzelnen Komponenten zu
erhohen, um zu vermeiden, dass die Ab-
messungen und das Gewicht der Gondel
im gleichen MaRe wie die Leistung der
Anlage zunehmen.

Die meisten Windkraftanlagen arbei-
ten mit einem Getriebe, um die relativ
geringe Drehzahl des Rotors tliber meh-
rere Ubersetzungsstufen auf eine fiir den
Generator passende Drehzahl von circa
1500 min” zu Ubertragen. Dazu werden
typischerweise mehrere  Planetenge-
triebestufen hintereinander angeord-
net. Mit den hohen zu libertragenden
Leistungen sind auch die Abmessungen
der Getriebe gestiegen, sodass die ver-
wendeten Innenverzahnungen teilwei-
se einen Durchmesser von zwei Metern
ubersteigen. Das Getriebe ist somit eine
der Schliisselkomponenten, an der durch

i m——

geschickte Auslegung aller Bauteile nicht
nur der Wirkungsgrad, der Verschlei und
die Gerauschemission optimiert, sondern
auch die GroRRe und das Gewicht der Gon-
del verringert werden konnen.

Neuartige Konstruktionen

Deshalb wird schon bei der Entwicklung
gezielt auf bestimmte Komponenten
verzichtet, um ein moglichst kompaktes
und leichtes Getriebe zu erhalten. Dies
ist moglich, indem einzelne Bauteile ver-
schiedene Aufgaben gleichzeitig iiber-
nehmen, die in konventionellen Konst-
ruktionen auf mehrere Bauteile verteilt
waren.

Der Innenverzahnungsring der Plane-
tenstufen ist beispielsweise zugleich tra-
gendes Teil und AuBenhaut des Getrie-
bes. Zusatzlich wird die erste von zwei
Getriebestufen direkt in das Hauptlager
integriert. Die Planetenlagerung wieder-
um wird in das Planetenrad verlagert. An-

Die Lagerung der P 150 W hat eine Rundlaufgenauigkeit, die unter o,5 Mikrometer liegt.
Eine ideale Voraussetzung fiir Formmessungen an rotationssymmetrischen Bauteilen.
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stelle von separaten duf3eren Lagerringen
an den Planetenradern werden entspre-
chend ausgeformte Laufflachen in das
Verzahnungsbauteil eingeschliffen. Die
Walzkorper der Lagerung laufen somit
direkt in der Bohrung der Verzahnung.
Die Bauteile werden dadurch kompakter,
zudem entstehen Vorteile bei der Monta-
ge, Fehlerquellen werden reduziert und
die Rundlaufgenauigkeit erh6ht.

Die Anforderungen an die verbleiben-
den Bauteile wachsen allerdings deutlich,
was neue Fertigungsverfahren erforder-
lich werden lasst. Dadurch, dass in der
Bohrung der Planetenrader die Walz-
korper der Lagerung laufen, werden an
den Laufflichen Schleifbearbeitungen in
Lagerqualitat bendtigt. Die Geometrie
dieser Lagerflachen ist mitunter relativ
komplex und mit sehr geringen Toleran-
zen versehen.

Diese Konstruktion erfordert fiir die Fer-
tigung und die Qualitatssicherung der
Bauteile neue Verfahren. Um alle fir die
Funktion der Bauteile relevanten Para-
meter zu priifen, miissen neben der Ver-
zahnungsmessung auch MaR-, Form- und
Lagemessungen durchgefiihrt werden.
Insbesondere die Formmessungen an den
Lagerflachen sind sehr anspruchsvoll.

Die Losung, um die Gesamtmesszeit
fir alle Messungen inklusive Rustzeit zu
minimieren, ist eine automatisch ablau-
fende Komplettmessung auf nur einem
Messgerat. Dazu entwickelte Klingeln-
berg speziell fiir die Anforderungen der
Windkraftgetriebekomponenten die P
150 W«. Anders als bei den bekannten P-
Maschinen ist das neue 3D-Tastsystem
an einem senkrecht angeordneten Aus-
leger angebracht, sodass ein Eintauchen
in Bohrungen moglich ist. Somit sind
sowohl AuBenverzahnungen als auch
Innenverzahnungen gleichermaBen mit
kurzen Tastgestangen messbar.

Messende Tastsysteme von KMG sind
ublicherweise so aufgebaut, dass die
Kinematik fiir die drei Koordinatenrich-
tungen physikalisch hintereinander ange-
ordnet ist. Diese Ausflihrung mit serieller
Kinematik hat den entscheidenden Nach-



Das Messzentrum P 150 W von Klin-
gelnberg punktet mit einer sehr hohen
Grundgenauigkeit.

teil, dass die bewegte Masse in den drei
Koordinatenrichtungen unterschiedlich
und dariiber hinaus je nach Richtung sehr
grof sein kann.

Die Masse im Griff

Zur Reduzierung der BaugrofRe werden
diese Tastsysteme ineinander verschach-
telt aufgebaut. Diese Bauweise hat aber
keinen Einfluss auf den Nachteil der
seriellen Kinematik. Bei der Formmessung
werden bekanntermafRen besondere An-
forderungen an die Dynamik des Tast-
systems gestellt. Dies gilt ebenso fiir die
Verzahnungsmessung, die prinzipiell eine
Kombination aus Form- und 3D-Messung
ist.

Ausdiesem Grund verfiigen dieKlingeln-
berg 3D-Tastsysteme grundsatzlich tber
eine einzigartige, patentierte Parallelki-
nematik mit drei ineinander verschach-
telten, aber physikalisch nebeneinander

Nicht nur Sonnenrider werden mit der
P 150 W extrem prazise vermessen.

angeordneten  Koordinatenrichtungen.
Dieser Aufbau schafft entscheidende
Vorteile: Die bewegte Masse ist nicht nur
in allen Richtungen identisch, sondern
vor allem deutlich geringer als bei her-
kommlich aufgebauten 3D-Tastsystemen.
Dadurch eignen sich die Tastsysteme der
Klingelnberg P-Baureihe neben der Ver-
zahnungsmessung und der allgemeinen
3D-Messung ebenfalls fiir hochauflosen-
de Formmessaufgaben.

Eine weitere Voraussetzung fiir Form-
messungen an rotationssymmetrischen
Bauteilen ist die Verwendung einer hoch-
genauen Drehlagerung. Die Lagerung
der P 150 W beispielsweise besitzt eine
statische Belastbarkeit von 20 Tonnen
und bietet dabei eine Rundlaufgenauig-
keit, die unter o,5 Mikrometer liegt. Die
Entwicklung sowie die Fertigung und
Integration dieser Lagerung ist eine Kern-
kompetenz von Klingelnberg. Eine Lage-
rung mit dieser Rundlaufqualitat und der
Belastbarkeit von 20 Tonnen ist am Markt
nicht erhaltlich.

Bei der P 150 W ist das durch die drei
Linearachsen aufgebaute kartesische
Messvolumen bewusst deutlich klei-
ner als bei einem KMG. Dadurch ist in
diesem Messvolumen eine sehr hohe
Grundgenauigkeit erreichbar, die durch
ein speziell fiir diesen Maschinenaufbau
entwickeltes, patentiertes Kompensa-
tionsverfahren zusatzlich verbessert wird.
Durch die Kombination dieses somit geo-
metrisch perfekt zu beherrschenden kar-
tesischen Messvolumens und der hochge-
nauen Drehachse entsteht in der Summe
ein deutlich groReres, zylinderformiges
Messvolumen mit einer vergleichbar ge-
ringen Messunsicherheit.

Bei einem herkdmmlich aufgebauten
KMG ist im Gegensatz dazu das gesam-
te, relativ groRe Messvolumen zu kom-
pensieren. Dies ist physikalisch bedingt
schwer beherrschbar, sehr aufwendig und
muss in gewissen Abstanden wiederholt
werden. Fiir die Kreisformmessung in der
Bohrung eines Planetenrads muss bei
einem solchen KMG der Kreis aus einer
kombinierten Bewegung zweier Linea-
rachsen erzeugt werden. Dabei wird ein
relativ groBer Bereich des Messvolumens
von beiden Achsen durchfahren, mit ent-
sprechend negativen Auswirkungen auf
die Messgenauigkeit. Diese Messstrate-

gie eignet sich zwar fir E .;E

eine Koordinatenmes- &
sung, allerdings nicht fiir
messungen. E-..

hochgenaue  Kreisform-
www.Klingelnberg.com
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UNHEIMLICH

GENAU!

LAP LASER SENSOREN

= héchste Genavigkeit bei hoher Messfrequenz
= einzeln, mehrspurig oder traversierend

= inline-Kalibrierung ohne Produktionsstopp

= thermisch und mechanisch stabile Sensoren

ATLAS Triangulationssensoren
fir Abstand, Dicke, Breite, Hohe

und mehr, Messbereiche 10 mm,
40 mm, 100 mm.

POLARIS Triangulationssen-
soren fir Abstand, Dicke, Breite,
Héhe und mehr, Messbereiche

von 10 mm bis 400 mm.

ANTARIS Triangulationssen-
soren fur Abstand, Dicke, Breite,
Hohe und mehr. Messbereiche
von 500 mm bis 4000 mm.

METIS Laser-Scanmikrometer
fir Durchmesser, Ovalitét, Spalt
und mehr, Messbereiche 45 mm
bis 230 mm, in ,Big Diameter"-
Anordnung bis 2000 mm.

OPTARIS M Laser Licht-

schnittsensoren zur Bestimmung

www.LAP-LASER.com

des Hshenprofils und mehr, Mess-

felder 4 x 6 bis 200 x 400 mm.
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Der Schatten als Messwerkzeug
Beruhrungslose Wellenmessung

Vicivision stellt seine neu-
este Wellenmessmaschine
»MTL 1250 Ergon:¢ vor. Da-
bei handelt es sich um ein
beriihrungslos arbeitendes
System.

Das System kann direkt in
der Fertigung eingesetzt und
wegen seiner einfachen Be-
dienung von jedem Maschi-
neneinrichter bedient wer-
den. Besonders vorteilhaft ist
die neue Softwarefunktion
»Vicivision-Self-Program-
mings, die fiir viele Werkstu-
cke das Messprogramm auto-
matisch erstellen kann.

Der Bediener muss fiir den
Messvorgang lediglich das
Werkstiick einlegen und den
Startknopf driicken. Das von
der Kamera aufgenommene
Schattenbild wird von der

Verzahnungen
optimal messen

Mit der WGT 280 bietet Wen-
zel ein Verzahnungsmessgerat
fir die schnelle und effektive
Analyse kleiner Verzahnun-
gen bis zu einem maximalen
Durchmesser von 280 mm an.
Durch die kompakte Bauweise
und geringe Stellflache kann
es einfach in bestehende Pro-
zesse integriert werden. Der
gut zugdngliche Messbereich
ermoglicht das einfache Besti-
cken und Bedienen des Mess-
systems. Somit ist die WGT
280 optimal fiir den Einsatz
automatischer Zufiihrsysteme
geeignet. Der Drehtisch kann
mit Bauteilen bis zu einem Ge-
wicht von 50 kg bestiickt wer-
den. Ausgestattet ist die WGT
280 mit dem Scanning-Mes-
staster »SP 600« von Renishaw
und erlaubt die Messung von
Verzahnungen standardmaRig
ab Modul o,5. Fiir die Messung
von Wellen kann optional ein

Ideal zum Messen von Wellen:
die MTL 1250 Ergon.

Software automatisch ausge-
wertet und alle dulRerlichen
Merkmale, wie Durchmesser,
Langen, Abstiande, Radien,
Winkel und Gewinde, ermit-
telt. Durch die zusatzliche
Drehachse ist es moglich,

Gegenhalter geordert werden.
Die WGT 280 ermoglicht Mes-
sungen in einem Z-Messbe-
reich von 500 mm. Basisplatte
und Fiihrungsachsen sind aus
massivem Hartgestein gefer-
tigt. Die Kombination ausge-
feilter Granit-Technologie und
praziser Luftlagerung macht
das  Verzahnungsmessgerat
zu einem langlebigen und
hoch genauem -

Messsystem E E
nach VDI/VDE
2612/13
pe1.

www.wenzel-group.com
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Form- und Lagemerkmale,
wie Koaxialitaten, Rundlaufe,
Rundheiten sowie Anfrasun-
gen oder Querbohrungen,
zu bestimmen. Die MTL 1250
Ergon besitzt ein stabiles
Stahlblech-Gehause. Die offe-
ne Bauweise erlaubt die Bela-
dung mit schweren Werkstii-
cken durch Hebezeuge.
Temperatursensoren er-
moglichen die Kompensati-
on von abweichenden Um-
gebungstemperaturen. Das
»Air-Flow«-Kiihlungssystem
gestattet den Einsatz bei un-
glinstigen Temperaturver-
héltnissen. Fuhrungssystem,
Beleuchtung und Kamerasys-
tem sind durch ein stabiles
Blechgehause und Faltenbal-
ge geschiitzt. Das neue Modell
erganzt das Produktspektrum
und kann Werkstlicke bis zu

Besser Scannen
per Rotation

Das Interferometer >Probe
WIP« ist ein beriihrungsloser
faseroptischer Abstandssen-
sor zur hochgenauen Messung
von Geometrie, Form und Rau-
heit mit Werth-Multisensor-
Koordinatenmessgeraten. Der
Sensor ist jetzt als rotierende
Einheit verfligbar, um im CNC-
Betrieb beliebige Scanrichtun-
gen zu ermdéglichen. Dank der
kleinen Sondendurchmesser
bei moglichen groBen Langen
eignen sich »WIP<und »WIP RS«
speziell zur Erfassung schwer
zuganglicher geometrischer
Merkmale. Bei Merkmalen mit
grofRem Aspektverhéltnis (zum

einer Linge von 1250 mm und
einem Durchmesser von 120
mm messen. Eine Erweite-
rung bis zu Durchmessern von
170 mm ist in Vorbereitung.
Gerade Drehteile kdnnen
mit optischen Wellenmessge-
raten schneller, sicherer und
vor allem auch automatisch
gemessen werden. Zudem
bieten optische Wellenmess-
maschinen gegeniiber kon-
ventionellen Handmessmit-
teln und Profilprojektoren
beziehungsweise  Messmik-
roskopen diverse Vorteile: Je
nach Komplexitat der Werk-
stiicke ist eine -l
Messung  bis E E
zu 20x schnel-
ler und 5x ge-
nauer. E
| www.vicivision.com |

Beispiel tiefe Bohrungen und
schmale Schlitze) oder bei filig-
ranen Hinterschnitten kommt
die klassische Koordinaten-
messtechnik an ihre Grenzen
- hier spielt der WIP RS seine
Vorteile aus. Zum Beispiel sind
bei Einspritzdiisen fiir Diesel-
motoren sowohl Rauheitsmes-
sungen der Spritzlocher als
auch die Geometriemessung
des Nadelsitzes moglich. Ein
weiteres Beispiel ist die exakte
Wandstarkenbestimmung von
diinnen Rohren fiir die Stent-
herstellung. Zur Anpassung an
verschiedene Messaufgaben
kann durch die Werth-Ma-
gnetschnittstelle vollautoma-
tisch zwischen verschiedenen
Sonden gewechselt werden.
Die Beobachtung des Mess-
vorgangs erfolgt besonders
ergonomisch

Uber den inte- _E 'E

|
verarbeitungs-
strahlengang. E?- .

grierten  Bild-



Walzen in neuer Qualitat
Mehr Produktivitat mit VideoCAD

SMS MEER vertraut bei
seinem  MaBwalzsystem
fur Stabstahl ».PSM« auf das
optische VideoCAD-System
von Dr. Heinrich Schneider
Messtechnik.

Das System von Schneider
Messtechnik verfiigt tiber Rou-
tinen, die das Walzeneinstell-

Prozedere vereinfachen. Der
Einrichter erhalt direkt visuelle
Informationen, wo er etwas
nachstellen oder radial, axial,
links oder rechts korrigieren
muss. Die Messgenauigkeit

bewegt sich im 1/100 Bereich.
Die GroBenordnung des ge-
samten Messstandes betragt
5 X 3 m. Mittlerweile ist das

=

PSM mit dem Messsystem von
Schneider Messtechnik be-
reits seit geraumer Zeit in der
Produktion eines Stahlwerks
sieben Tage die Woche und 24
Stunden pro Tag im 4-Schicht-
Betrieb zuverlassig im Einsatz.
Im Werk wird Stabstahl in ei-
ner hohen Qualitatsglite pro-
duziert. VideoCAD vermisst
die drei Walzen - bevor sie ins
Walzwerk kommen — optisch
zueinander in der Kassette, wo
sie vorher eingebaut sind.

Das Schneider-System arbei-
tet unter rauen Bedingungen
und muss von -20 bis zu +40
Grad Celsius zuverldssig funk-
tionieren. Dank der optischen
Vermessung ist man schnell
innerhalb der Toleranzen. Die
Vorteile, die VideoCAD dem
Anwender bietet, sind Ulber-
zeugend: Die direkte Riick-

kopplung fir den Benutzer
auf alles, was er macht, stellt
einen zeitlichen Vorteil fuir ihn
dar. Wenn er eine Einstellung
vornimmt, dann lauft die Mes-
sungdie ganze Zeit live im Hin-
tergrund ab und er bekommt
mehrmals pro Sekunde einen
neuen Messwert prasentiert.
Neben den zeitlichen Vortei-
len durch sLive View« ist die An-
wenderfreundlichkeit sowie
die Messgenauigkeit zu nen-
nen: Gefordert waren 10 pm
- diese wurden erreicht. Trotz
schwieriger  Umgebungsbe-
dingungen im Stahlwerk gibt

es kaum Ab- EFE

weichungen

und auch die

Zuverlassigkeit
passt.

www.dr-schneider.de

Besuchen Sie uns
auf der EMO!
Halle 11, Stand D60

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

KEL-VARIA und KEL-VERA wurden mit der neuen hydrostati-
schen B-Achse erweitert. Die Positioniergenauigkeit ist mit einer
linearen Achse vergleichbar und somit kénnen Korrekturen tber
kleinste Inkremente vorgenommen werden. Das Schwenken von
der Aussen- auf die Innenschleifscheibe dauert gerade mal eine
Sekunde. Die Geschwindigkeit der Schwenkung im Bereich von
240° garantiert eine hohe Produktivitét.

L. Kellenberger & Co. AG
Heiligkreuzstrasse 28

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

: . info@kellenbergernet
Die neue B-Achse bietet unseren Kunden enorme Wettbe- e &

werbsvorteile und eine wirtschaftliche sowie zuverldssige Lésung
fUr prozesssicheres Produzieren.

B KELLENBERGER
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Ein Fertigungs-Gold-Turm

Automation ohne Gimmick

Automation ist der Konigsweg fiir Europas Unternehmen, ohne die es viele Industriezweige schon lange nicht
mehr gibe. Insbesondere grofie Unternehmen haben dies erkannt und beizeiten ihre Fertigung fiir den globalen
Wettbewerb fit gemacht. Die Lang Technik GmbH zeigt, dass hohe Produktivitit und optimale Stiickkosten auch
fiir KMUs nicht unerreichbar bleiben miissen.

Das Thema >Automation:
wird vielfach noch nicht ernst
genug genommen, um fiir den
kommenden harten Wettbe-
werb mit aufstrebenden Wirt-
schaftsnationen wie China, In-
dien oder Brasilien gewappnet
zu sein. Viel zu viele Produkte
werden aus Kostengriinden
nur noch dort gefertigt. Eine
vermeidbare Entwicklung,
wenn moderne Fertigungs-
systeme die Stiickkosten-Kal-
kulationsgrundlage gebildet
hatten.

Moderne Fertigungs- und
Automationsysteme , die die
Produktion an einem Hoch-
lohnstandort sichern, hat bei-

i

e gt
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Mit bis zu 60 Spannvorrichtungen bietet der Eco-Tower von Lang
genug Kapazitat fiir stundenlanges, autonomes Fertigen.

spielsweise die Lang-Technik
GmbH im Portfolio. Lang
fertigt und vertreibt unter
anderem das >Quick-Point:-
Nullpunktspannsystem, einen
Zentrierspanner mit dem Na-
men >Makro-Grip« und ein da-
rauf abgestimmtes Automa-
tionssystem, das von Lang als
»Eco-Tower« bezeichnet wird.
Dieses Trio bildet als Gesamt-
system eine starke Trumpfkar-
te gegen Dumping-Angebote.

Bevor der erste Span durch
die Luft fliegt, ist dafiir zu sor-
gen, dass das zu zerspanenden
Teil absolut sicher gespannt
ist. Andernfalls ist die Gefahr
groll, dass es wahrend des
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Zerspanungsvorgangs aus
dem Spannmittel herausge-
rissen wird. Anderseits ist aus
Kostengriinden jedoch nicht
unnoétig viel Material fiir das
Einspannen zu verschwenden.
Hier hat sich Lang etwas ganz
Besonderes einfallen lassen:
Spannen mit der patentierten
Pragetechnik >Prage-Fix.

Es gibt zwar schon eine gan-
ze Weile Schraubstocke mit
gezahnten Backen, die ihre
Zahne beim Aufbringen der
Spannkraft ins das Material
des Werkstiicks eindriicken.
Doch ist die Spannkraft der
Schraubstocke in der Regel
auf maximal vier Tonnen be-
grenzt. Dies fiihrt dazu, dass
die Zahne sich in hartem Ma-
terial unter Umstanden nicht
weit genug in das Werkstuick
verkrallen. Wenn nun die Wirk-
kraft beim Zerspanen groRRer
als die Haltekraft wird, ist die
Folge, dass das Werkstiick her-
ausgerissen wird.

Deshalb hat Lang ein Spann-
system entwickelt, das mit bis
zu 400 bar Druck arbeitet. Die-
ser Druck reicht aus,um gehar-
tete Pragezahne, die die Form
von Pyramidenstiimpfen auf-
weisen, mit maximal 20 Ton-
nen Druckkraft in das Material
einzudriicken. Dadurch wird
auch hartes Material zuver-
ldssig mit einer ausreichend
tiefen Pragung versehen, in
die dann die Zdhne der Spann-
backen eindringen. Durch
diesen Formschluss wird ein
HerausreiBen des Werkstticks
verhindert.

Zusatzlich hat diese Losung
den Vorteil,dass auflerhalb der
Maschine die Teile vorgepragt
werden konnen. Selbst Voll-
bohrer, die mehrere 100 Milli-

Per Pragestation werden py-

ramidenférmige  Vertiefun-
gen in das Werkstiick einge-
driickt. Der dadurch erreichte
Formschluss sorgt fiir sicheres
Spannen.

meter von der Einspannstelle
ins Volle bohren, bringen das
Spannsystem nicht an seine
Grenzen.

Zuverlidssige Technik

Die Eco-Tower-Serie von Lang
wird auf einfache Weise mit
Werkzeugmaschinen unter-
schiedlicher Art zusammenge-
koppelt. Der Handlingsroboter
sorgt dafiir, dass die jeweilige
Maschine mit Teilen bestiickt
wird. Mit seiner Hilfe kénnen
selbst Klein- und Mittelserien
in den Abendstunden oder
am Wochenende abgearbeitet
werden, ohne dass Personal-
kosten zum Problem werden.

Die eigentliche Fertigung ge-
staltet sich ebenso problemlos,
da das Quick-Point-Nullpunkt-
spannsystem und die Makro-
Grip-Zentrierspanner  derart
kompakt konstruiert sind, dass
Fiinfachsmaschinen nur wenig
von ihrem Bearbeitungsraum
einblRen.

Besonders punkten kann
das Lang-Automationssystem
durch seine extrem einfache
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Spannkdrper von Lang nehmen bis zu vier Bauteile auf einmal

auf. Damit die Spannsysteme nicht zu schnell nach unten fahren,
werden diese durch eingebaute Bremsen verlangsamt.

Anbindung an vorhandene
Maschinen. Wer nicht auf
ungehinderten Zugang zur
Maschine verzichten mochte,
kann an der Maschine eine
automatische Teileklappe vom
Lang-Service einbauen lassen.
Dadurch bleibt die Maschinen-
Haupttiire voll zuganglich,
was flr das Abarbeiten von
»Schnellschiissen< und GroR3-
teilen von Vorteil ist.

Warum das Lang-System,
trotzt  Automation, ohne
Absperrung auskommt, st
schnell erklart: Das Handling-
system bewegt sich gleichblei-
bend langsam und wirkt mit
der sehr geringen Kraft von 15

.
-

Kilogramm auf im Verfahrweg
stehende Gegenstdnde ein.
Wenn eine Person zufallig im
Weg steht, bleibt die ganze
Anlage einfach stehen, ohne
Schaden zu stiften. Natdrlich
kdnnte man das Tempo und
die Kraft erhohen, um den
Output zu steigern. Doch wird
das vom Markt gar nicht ge-
wiinscht, da der Wegfall der
sonst Ublichen Umhausung
positiv aufgenommen wird.
Dadurch wird teure Hallenfla-
che eingespart und die Ferti-
gung flexibel gehalten.

Auch Spane und tropfendes
Kihlwasser sind kein Problem,
da vor dem automatischen

Das robuste Handlingssystem fiir den Lang-Eco-Tower kommt

ohne Schutzzaun aus.

Teilewechsel mit dem Reini-
gungspropeller von Lang alle
Spane und das Kiihlwasser
zuverlassig beseitigt werden
konnen, ehe das Handlingsys-
tem die Teile wechselt.
Besonders der geringe Platz-
bedarf des Eco-Towers von
circa 8,5 Quadratmeter und
die geringe Hohe von circa 3,2
Meter Uberzeugen. Trotzdem
kénnen bis zu 60 Lang-Spann-
mittel aufgenommen werden,
die wiederum bis zu je vier Tei-
le sicher spannen. Wenn jedes
dieser Teile nur 15 Minuten in
Bearbeitung ist, bedeutet dies,
dass im Lang-Turm genug Ma-
terial lagert, um 2,5 Tage einen
Dreischichtbetrieb mannarm
abzudecken. Alleine diese
Rechnung zeigt, dass der Lang-
Turm - konsequent eingesetzt
—zum Gold-Turm mutiert.

Universaltalent

Es gibt nahezu keine Maschi-
ne, die nicht mit dem Eco-To-
wer von Lang erganzt werden
konnte. Eine Ausnahme bilden
Drehmaschinen. Da mittler-
weile jedoch immer mehr Ma-
schinen sowohl drehen wie
auch frasen konnen, spricht
nichts dagegen, Drehteile -
an denen auch Frasarbeiten
vorzunehmen sind — auf dem
Rundtisch von Bearbeitungs-
zentren zu fertigen und auf
diese Weise wieder die Dienste
des Eco-Towers in Anspruch zu
nehmen.

Durch seinen einfachen Auf-
bau ist der Eco-Tower beson-
ders robust und zuverlassig. Es
gibt keine komplizierte Elek-
tronik, die unvermittelt ausfal-
len kann und keine schmutz-
empfindliche Mechanik, die
fiir Ungenauigkeiten sorgt. Per
robustem Sensor, der das Vor-
handensein einer Bohrung im
Spannmittel priift, erkennt das
System, ob alle Teile im Turm
bearbeitet wurden.

Auf der anderen Seite haben
die Lang-Techniker dafiir ge-
sorgt, dass positiver Minima-
lismus sich nicht negativ auf
die Genauigkeit und Robust-
heit des Systems auswirkt.

Eine garantierte Wiederhol-
genauigkeit von o,005 Milli-
meter beim Nullpunktspann-
system spricht fir sich.

Trotz der Anlagenzuverlas-
sigkeit steht bei kleinen und
groBen Problemen der Service
von Lang kurzfristig zur Ver-
fligung, um eventuelle Still-
standszeiten von Lang-Anla-
gen so gering wie moglich zu
halten. Eigentlich eine Selbst-
verstandlichkeit, die jedoch
selbst von grofRen Maschinen-
herstellern oft nicht mehr ge-
leistet wird.

Die Vorteile der Lang-Tech-
nik haben mittlerweile selbst
etablierten  Spannsystemen
Marktanteile gekostet, da die
Lang-Technik in ihrem Zusam-
menspiel bestens uberzeugt.
Sobald hohe Zerspanungs-
krafte wirken und zugleich
Genauigkeit gefragt ist, geht
die Lang-Losung als Sieger aus
dem Ranking hervor. Zudem
ist es im Zusammenspiel mit
dem Eco-Tower problemlos
moglich, mannarm hochwer-
tige Produkte mafgenau und
kostenglinstig zu fertigen.

Das ,Verdauen“ hoher Zer-
spanungskrafte ist nicht zu-
letzt den vier Spannzapfen
geschuldet. Diese vereinen per
Niederzugsbolzen Spannkor-
per und Grundkorper derart,
dass Vibrationen so gut wie
keine Chance haben. Ein ganz
grolRes Plus ist zudem, dass
im Arbeitsraum der Maschine
keinerlei Schlauche oder Kabel
zum Verriegeln und Offnen
des  Nullpunktspannsystems
notig sind. Diese Aktionen
werden vom Handlingsystem
des Towers automatisch wah-
rend der Vor- und Riickhubbe-
wegung ausgefiihrt.

Und auch in der manuellen
Ausfiihrung zeigt das Lang-
Nullpunktspannsytem, was es
kann: Mit lediglich einer An-
zugsschraube wird zuverlassig
geklemmt. Viele Griinde also,
sich  alsbald
nicht nur den E' E
Lang-Tower )

einmal naher E

anzusehen.

www.lang-technik.de
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Mikrowerkzeuge — die Macher
Zerspanen kleinster Konturen

Viele Bauteile, etwa aus der Medizintechnik, der Telekommunikation oder der Unterhaltungselektronik wer-
den raffinierter, komplizierter und vor allem immer kleiner. Herkmmliche Friswerkzeuge stof3en hier an ihre
Grenzen. Neu entwickelte Mikrofrdser hingegen sind in der Lage, selbst winzigste Konturen derartiger Bauteile
aus dem Vollen herauszuarbeiten. Insbesondere das Unternehmen Zecha hat dazu die passenden Produkte im

Portfolio.

Ob Medizintechnik, Feinmechanik oder
Optik, immer kleinere Bauteile werden
zu immer raffinierteren Produkten wei-
terentwickelt, deren Schrumpfprozess oft
noch nicht abgeschlossen ist. Waren bei-
spielsweise Handys vor wenigen Jahren
noch »tragbare Telefonzellens, so sind die-
se heute nur noch wenige Millimeter dick
und zudem noch mit Sonderfunktionen,
wie etwa hoch leistungsfahigen Fotoap-
paraten bestiickt.

Auch in der Medizintechnik hat sich
viel getan. Insbesondere in der Zahnchi-
rurgie sind heute Dinge mdglich, die vor
wenigen Jahren nicht vorstellbar waren.
Beispielsweise werden die dritten Zahne
heute vielfach direkt im Knochen ver-
ankert, was friiher mangels geeigneter
Schrauben und Werkzeuge schlicht nicht

machbar war. Realisierbar sind diese
Technik-Wunderwerke nur, weil sich die
dazu nétige Fertigungstechnik rasant
weiterentwickelt hat. Heutzutage ist es
moglich, selbst kleinste Fraser herzustel-
len, deren Durchmesser nur mehr wenige
Hundertstel Millimeter messen.

Feinstes fiir Winziges

Besonders winzige Fraser sind notig, um
beispielsweise feinste Konturen in kom-
plizierte Formwerkzeuge einzubringen,
wie sie gerade in der Handyproduktion
oder eben der Medizintechnik bendtigt
werden. Wer in der Lage ist, derart fili-
grane Zerspanungswerkzeuge zu produ-
zieren, kann sich, wie das Unternehmen

Zecha, zu Recht zur Créme de la Créme
der Zerspanungswerkzeugproduzenten
zahlen.

Nachfragen nach dem besonderen
Knowhow bei der Produktion derart win-
ziger Fraser werden mit vielsagendem,
lachelndem Stillschweigen beantwortet.
Dies ist auch kein Wunder, ist das Wissen
um die Kunst der Herstellung von Mik-
rofrasern noch ein echter Wettbewerbs-
vorteil, den es zu bewahren gilt.

Dies fangt schon mit der Wahl des Hart-
metallrohlings an, aus dem das Fraswerk-
zeug herausgearbeitet wird, geht iiber
eine liickenlose Dokumentation jedes
einzelnen Werkzeuges und hort mit der
hochmodernen Qualitatskontrolle noch
lange nicht auf. Nur beste Rohstoffe,
Maschinen und Mitarbeiter kommen fiir

Modernste Schleifmaschinen sorgen bei Zecha fiir die zuverldssige Produktion hochpraziser Mikrofraser. Damit die Prazision gesi-

chert ist, werden die Werkzeuge mittels 3-D-Messmaschine vollautomatisch, beriihrungslos und pm-genau vermessen.
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Zecha uberhaupt in Frage, um die extre-
men Anforderungen der Mikrozerspa-
nung zu meistern.

Beim Mikrofrasen ist es ganz beson-
ders wichtig, das zum Material passende
Werkzeug einzusetzen, soll die Standzeit
maximal und die Bearbeitungszeit kurz
sein. So bietet Zecha etwa fiir das HSC-
Frasen von Graphitelektroden Mikrofra-
ser an, deren Geometrie speziell auf den
Werkstoff »Graphit« ausgelegt ist. Zur Ma-
ximierung der Standzeit sind diese Fraser-
Modelle mit einer Diamantbeschichtung,
die eine Harte von 10000 HV besitzt,
versehen. Diese Fraser gibt es ab einem
Durchmesser von nur 0,1 Millimeter und
werden von Zecha so genau produziert,
dass ein prozesssicheres Frasen innerhalb
von zehn Mikrometer problemlos mog-
lich ist.

Frasen statt StofRen

Auch fiir den Dentalbereich hat Zecha
optimale Fraswerkzeuge im Portfolio. Bei-
spielsweise ist es nétig, die Torx-Kontur
zum Ansetzen eines Schliissels an einem
Zahnimplantat zu frasen, da gestoRene
Torx-Konturen am Boden gratig sind, was
eine groRe Gesundheitsgefahr fiir den Pa-
tienten bedeuten wiirde.

Mit den speziellen Zecha-Frasern ist
die Torx-Kontur problemlos maRgenau
und in kiirzester Zeit herstellbar. Polierte
Schneiden mit einer minimalen Schutzfa-
se sowie eine auf die Werkzeuge optimal
angepasste Beschichtung als Verschleil3-
schutz ermoglichen eine absolut grat-
freie Oberflache und sorgen fiir optimale
Standzeiten. Dank der Rundlaufgenauig-
keit von besser als drei Mikrometer eignet
sich das Werkzeug zum Schruppen eben-
so, wie zum Schlichten.

Die Gewindeherstellung mittels Gewin-
debohrer ist im Mikrobereich aus vielen
Gruinden kritisch zu sehen. Viel besser eig-
net sich hier das Gewindewirbeln. Auch
fir diesen Zweck gibt es von Zecha das
passende Werkzeug, das auch gleich Best-
marken in Sachen Prazision, Lebensdau-
er und Prozesszeit setzt. Mit nur einem
Werkzeug sind Schrupp- und Schlichtope-
rationen moglich. Eine besondere Geo-
metrie erlaubt das problemlose Erzeugen
von absolut gratfreien Gewinden. Alle
diese Punkte empfehlen das Werkzeug
zur Produktion groRer Stiickzahlen.

Natiirlich sind nicht nur winzige Kontu-
ren, sondern oft auch winzige Bohrungen
einzubringen, wenn Mikroteile herge-
stellt werden. Fiir diesen Zweck hat Zecha
zwei Typen im Programm. Der Typ >Win-

Die Produktion kleinster Fraswerkzeuge
ist eine Zecha-Spezialitdat. Jedes Werk-
zeug ist liber die am Schaftende aufge-
tragene Lebensnummer zu identifizieren.

ner« zeichnet sich durch eine degressive
Spiralgeometrie aus. Dies bedeutet, dass
die Spirale mit einem Startwinkel von 35
Grad zunachst eng verlauft und danach
immer weiter wird, ehe die Spirale am
Ende einen Winkel von nur noch 12 Grad
besitzt. Der Vorteil dieser Idee: es werden
kurze Spane erzeugt, die effizient abtrans-
portiert werden kénnen.

Auf diese Weise werden tiefe Bohrungen
und hohe Vorschiibe selbst bei kleinen
Durchmessern moglich. Polierte Schneid-
kanten und eine spezielle Ausspitzung
sorgen fiir einen reduzierten Axialdruck
und ermoglichen zudem ein sauberes
Oberflachenfinish der erzeugten Boh-
rung. Fiir besondere Anforderungen beim

s
=
-

hh — : .‘ -
Drehzahl und Vorschub miissen beim Zerspanen mit einem Mikrofraser exakt aufein-

ander abgestimmt sein. Insbesondere bei einer Frasrichtungsanderung muss die Dreh-
zahl angepasst werden,um das standzeitschaddliche Schaben des Frasers zu verhindern.

Bohren hat Zecha spezielle Mikrobohrer
mit Innenkihlung im Programm, die es ab
Durchmesser 1,5 Millimeter gibt. Je nach
Schneidenldnge sind mit ihnen Bohrungs-
tiefen zwischen 8xD, 16xD (als Standard)
und 24xD (als Sonderwerkzeug) moglich.
Dank der Innenkiihlung eignen sie sich
besonders fiir Bohrarbeiten in hochfeste
und zahe Materialien. Die mit ihnen er-
zeugte Oberflichengiite macht ein even-
tuelles Nachreiben oft entbehrlich.

Die besonderen Werkzeuge von Zecha
erlauben es, winzige medizinische Teile
und Zahnimplantate absolut problemlos
herzustellen. Dazu hat Zecha VHM-Zer-
spanungswerkzeuge entwickelt, die sich
etwa zum Frasen von Innengewinden in
Knochenplatten aus Titan oder Edelstahl
eignen. Das Besondere daran ist, dass die
Innengewinde nicht zylindrisch sind, son-
dern einen Kegelwinkel von zehn Grad
besitzen. Der kleinste Innengewindefra-
ser hat einen Durchmesser von gerade
einmal 1,35 Millimeter und ist dennoch
unter Rotation prazise vermessen, damit
mit ihm garantiert nur Qualitat produ-
ziert wird.

Qualitiat mit Qualitit erzeugt

Das gleiche gilt fiir die Herstellung der
Gegenstiicke, die spater in der Titan- oder
Edelstahlplatte eingeschraubt werden.
Diese Schrauben, die ebenfalls aus Titan
oder Edelstahl bestehen, missen ein dazu
passendes Gewinde erhalten, das eben-
falls einen Kegelwinkel von zehn Grad
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besitzen muss, damit die Schraube abso-
lut spielfrei in der Platte sitzt. Mit einem
Kegel-AuRRenfraser von Zecha sind auch
diese nicht ganz einfachen Teile problem-
los geometrisch formgenau und hochpra-
zise anzufertigen.

Fiir den Facharbeiter ist es wichtig, die
passenden Drehzahlen und Vorschiibe
beim Einsatz der Mikrowerkzeuge aus-
zuwadhlen, damit das Werkzeug sich ge-
nauso problemlos einsetzen lasst, wie die
gewohnt groRen Gegenstiicke. Ubliche
Formeln, mit denen man Drehzahlen und
Vorschiibe herkdmmlicher Zerspanungs-
werkzeuge berechnet, versagen bei Mik-
rowerkzeugen. Ein Mikrofraser mit einem
Durchmesser von 0,1 Millimeter brauchte,
nach herkémmlicher Art berechnet, eine
Spindel, die weit lber 600000 U/min
schaffen misste. Solche Spindeln sind
schlicht nicht auf dem Markt. Sollte dies
eines Tages doch der Fall sein, konnte der
Fraser mit beachtlichen 2,4 m/min durch
das Material pfliigen, wenn ein Vorschub
von 0,002 mm pro Fraserzahn und ein
zweischneidiges Werkzeug zugrunde ge-
legt wird.

Das Verhiltnis entscheidet

Man behilft sich nun in der Weise, dass
der Vorschub eben an die maximale Spin-
deldrehzahl angepasst wird. Wenn die
Spindel beispielsweise 40000 U/min
schafft, dann darf der Fraser mit einem
Vorschub von 160 mm/min das Material
zerspanen. Doch sind solche Uberlegun-

Zecha hat in seinem Lieferprogramm eine ganze Reihe spezieller Fraswerkzeuge parat,
mit denen problemlos filigranste Medizinteile spanend hergestellt werden kénnen.
Damit kann sogar die Torx-Kontur entsprechender Schrauben gefrast werden, um das
Ansetzen eines Schliissels beim Eindrehen des Implantats zu ermdglichen.

gen an modernen Steuerungen fehl am
Platz, da diese direkt mit dem zuldssi-
gen Vorschub pro Fraserzahn gefiittert
werden koénnen und den erlaubten Vor-
schub bei der jeweils gewahlten Drehzahl
selbsttatig berechnen.

Es sind jedoch immer noch einige Fall-
stricke zu beachten. Zum Problem wer-
den beispielsweise Richtungsanderungen
beim Frasen, wie sie etwa an den Ecken
des Werkstiicks auftreten. Hier regelt die
Steuerung den Vorschub vor dem Errei-
chen der Ecke nahezu auf Null herunter,

Der Jetsleeve von Diebold ist beim Mikrofrasen besonders wertvoll. Mit ihm werden
tiefe Kavitaten problemlos machbar, da ein Luftstrom verhindert, dass sich Spane zwi-
schen Werkstlick und Schneide verklemmen, was zum Bruch des Frasers fiihren kann.
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um danach wieder zu beschleunigen. Die
Drehzahl wird jedoch vielfach nicht mit
heruntergeregelt, was gerade im Fall der
Mikrofraser deren Standzeit massiv ver-
schlechtert, da das Werkzeug kurzzeitig
mehr schabt als schneidet und auf diese
Weise die Schneiden in Mitleidenschaft
gezogen werden. Es ist daher sinnvoll,
entweder eine manuelle Anpassung der
Drehzahl direkt in der Steuerung vorzu-
nehmen oder das CNC-Programm von
einer CAM-Software herstellen zu lassen,
die solche Feinheiten beriicksichtigt.

Zechas hochleistungsfahige  Mikro-
werkzeuge erblicken in einem besonde-
ren Fertigungsprozess das Licht der Fer-
tigungswelt. Fiir alle seine Werkzeuge
hat das Unternehmen eine detaillierte
Aufzeichnung aller Arbeitsprozesse in-
stalliert. Jedes Werkzeug ist liber seine
Lebensnummer, die am Schaftende auf-
getragen wird, eindeutig zu identifizieren
und selbst noch nach vielen Jahren exakt
reproduzierbar. Damit die von den Zecha-
Kunden verlangte Qualitat und Prazisi-
on gesichert ist, werden die Werkzeuge
mittels hochgenauer 3-D-Messmaschine
vollautomatisch, beriihrungslos und pm-
genau vermessen, zudem alle relevanten
Daten dokumentiert.

Ein klarer Hinweis darauf, dass es sich

lohnt, etwas mehr fir E E

Spitzenqualitdt auszuge- -

ben, um unter dem Strich A
eine hohe Einsparung zu
realisieren. E .

www.zecha.de
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Spanntechnik

Produktivitat erhohen,
Riistzeiten reduzieren

Fertigungs-Prozess-Optimierung: Mit kunden-/werkstickspezifischen Spannlésungen werden
Prozesse optimiert und die Wirtschaftlichkeit erhéht.

Kleinteil-Einfachspannsystem in
hydraulischer Ausfiihrung

Komplettlésungen aus einer Hand:

Aufspanntlirme: Vier verschiedene Bauformen, vier unterschiedliche Ausfih-
rungen, Aufbau auf 400er- oder 500er Paletten, Ausristung mit GRESSEL-
Mehrfachspannung auf 4. Achse mit Monoblock- Spanntechnik
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Tropfen fur Tropfen zum Profit
MMS-Technik als bessere Wahl

Der Gedanke, den Kiihlschmierstoffverbrauch von Bearbeitungsprozessen zu reduzieren ist nicht neu. Im Ge-
genteil - die Technologie der Minimalmengenschmierung (MMS) wurde bereits vor 20 Jahren definiert und
eingefiihrt. Doch wie in vielen anderen Beispielen auch, bendtigte die Technologie eine nennenswerte Ent-
wicklungsphase. So wich die anfingliche Euphorie zunichst der Enttiuschung ob der Schwierigkeiten im
praktischen Einsatz. Die Grundlagenforschung wurde jedoch fundiert betrieben, sodass heute die komplette
Prozesskette der MMS-Komponenten mit ausgereiften und praxiserprobten Lésungen abgedeckt werden kann.

Fiur den Trend hin zur MMS-Bearbei-
tung sind fiir die Unternehmen interne
Faktoren ausschlaggebend: die Bearbei-
tungsqualitat, die Zeit sowie natiirlich
die Kosten fiir Anschaffung, Betrieb und
Entsorgung der Kiihl-Schmier-Aggregate.
Aber auch externe Faktoren sind als Trei-
ber zu nennen, wie beispielsweise der
globale Trend der Energieeffizienz und
Ressourcenschonung.

Der gesamte Lebenszyklus bietet viel-
faltige Ansatzpunkte, die Energieeffizi-
enz eines Produktes zu steigern. Fiir die
Endkunden steht dabei hauptsachlich der
Bereich der Nutzung im Fokus, wie etwa
am Beispiel eines Automobils der tatsach-
liche CO2-Verbrauch im Gebrauch. Doch

auch in den Phasen Entwicklung, Produk-
tion und Recycling von Produkten gibt es
Ansatzpunkte .

Der Einsatz der MMS-Technologie re-
duziert die Kosten fiir Schmiermedien
drastisch - um bis zu 95 Prozent. Hinzu
kommen verringerte Kosten fiir Energie
durch den Verzicht auf Hochdruckpum-
pen. Trotz des geringen Mehraufwands
fir Druckluft einer MMS-Bearbeitung
sind Einsparungen der Energiekosten im
Bereich von 20 bis 25 Prozent realisierbar.
Die Investitionskosten fiir eine MMS-An-
lage sind wesentlich geringer als die einer
Anlage fiir Vollschmierung, und der beno-
tigte Raum ist kleiner. SchlieRlich sind die
Entsorgungskosten fiir das MMS-Medium

deutlich niedriger anzusetzen als die einer
herkommlichen Kiihlschmieranlage. Als
Beispiel sei die Produktion eines Automa-
tikgetriebes genannt. Die Einsparungen
pro Getriebe bei einer MMS-Bearbeitung
konnen bis zu zwei Euro betragen, was je
nach Komplexitat der Bearbeitung und
den sonstigen kalkulatorischen Rahmen-
bedingungen einen erheblichen Anteil an
den Gesamtherstellkosten ausmacht.

Die Vorteile der MMS-Technologie sind
aber nicht auf die Kosten beschrankt.
Die Themen Umweltschutz und Ressour-
censchonung haben zum sogenannten
»Carbon Footprint« gefiihrt. Diese CO2-
Bilanz von Produktion und Dienstleistun-
gen erlaubt eine Bewertung und gezielte

Komplette Fertigungsprozesse mit MMS werden von Mapal ausgelegt. Das Unternehmen bietet Unterstiitzung in jeder Phase der
Einfiihrung. In der Pilotphase projektieren die Tool-Experten das Werkstiick und kiimmern sich um die Beschaffung der Werkzeuge.
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Minimierung der einzelnen Treiber. Die
MMS-Technologie gilt somit als umwelt-
freundliche und nachhaltige Variante zur
Vollschmierung.

Technik mit Turbo-Effekt

Mit  MMS-Technologie  bearbeitete
Werkstiicke und die so entstandenen
Spane sind weitgehend sauber. So sinkt in
der Fertigung die Belastung durch Kiihl-
schmierstoffe mit den entsprechenden
positiven Auswirkungen auf die Luft und
die Arbeitsumgebung. Zudem ist der Ar-
beitsbereich weit weniger verunreinigt,
was reduzierte Kosten fiir die Reinigung
von Werkstiick und Maschinenraum mit
sich bringt. Auch die Standzeiten der ein-
gesetzten Werkzeuge sind nachweislich
hoher als die von Werkzeugen, die in Nass-
bearbeitung eingesetzt werden. So konn-
ten Ventilfiihrungswerkzeuge in einem
Praxisfall flinfmal langer eingesetzt wer-
den als zuvor. Mit der MMS-Technologie
ist die durch Kiihlschmiermittel erzeugte
Reibung deutlich minimiert, ein Thermo-
schock bleibt aus.

SchlieBlich ist festzustellen, dass auch
die Bauteilqualitat und die Oberflachen-
guten speziell in der Aluminium-Bearbei-
tung durch den Einsatz von MMS erh6ht
werden konnten.

Werkzeuge stellen nur ein Glied der Ket-
te dar, die bei der Umstellung einer Bear-
beitung auf die MMS-Technologie opti-
miert und abgestimmt werden muss. Der
gesamte Bearbeitungsprozess inklusive
aller Komponenten muss auf die MMS-
Bearbeitung hin angepasst werden. Es ist
wegen der vielen Abstimmungsdetails

Werkrougkoston

Gemainkosten
8%

Das Unitest-MOL fiihrt Spriihtests durch und priift die sichere Durchleitung des MMS-

Mediums zur Schneide.

ratsam, die MMS-Strategie mit einem
erfahrenen Technologiepartner zu defi-
nieren und umzusetzen. Dank langjahri-
ger Erfahrung und dem tiefen Know-how
einer grolen Mannschaft ist Mapal pra-
destiniert fiir diese Aufgabe.

Als Technologiepartner bietet Mapal
Unterstiitzung in jeder Phase der Einfiih-
rung. In der Projektierungs- und der Pilot-
phase projektieren die Tool Expert-Teams
das Werkstiick und kiimmern sich um
Beschaffung und Lieferung aller Werk-
zeuge. Daneben wurde die Abteilung »re.
tooling« personell deutlich erweitert, die
sich mit der kompletten Planung und
Auslegung des Prozesses inklusive Spann-
vorrichtungen, NC-Programme und Werk-

Petsonal;
19%

Die Kosten fiir die KSS-Technik sinken durch den Einsatz der MMS-Technologie in allen

Teilbereichen.

zeuge beschéftigt. Auch die Installation
des Prozesses, die Endabnahme und die
Sicherstellung der Prozessfahigkeit wird
vom re.tooling-Team tGibernommen. Beim
Fertigungsanlauf und wahrend der Inbe-
triebnahme sind die Mapal-Spezialisten
vor Ort, fithren gegebenenfalls Optimie-
rungen durch und stellen sicher, dass der
Fertigungsprozess sicher und wirtschaft-
lich lauft.

Von Anfang an in die Entwicklung der
MMS-Technologie involviert, verfligt
Mapal heute Ulber Erfahrungen in allen
Werkstoffen. Durch einen konsequen-
ten Austausch von Know-how unter den
Kompetenzzentren ist die Mapal-Gruppe
auf einem gleichmaRig hohen Wissens-
niveau im Bereich der MMS-Technologie.
Dabei spielt auch der enge Dialog mit den
Kunden eine wichtige Rolle. Riickmeldun-
gen werden sofort dem kontinuierlichen
Verbesserungsprozess zugespielt. So kam
auch der Impuls fiir die Entwicklung eines
MMS-Priifstands zustande. Das Unitest-
MQL fiihrt MMS-Spriihtests durch und
prift so, ob das MMS-Medium sicher
und in der richtigen Menge vorne an den
Schneiden ankommt.

Als Alternative zur Nassbearbeitung
verfligt die MMS-Bearbeitung heute iiber
eine ausgereifte technologische Basis.
Die Vorteile der MMS-Technologie spre-
chen fiir sich: Deutliche
Reduzierung der Ferti- E E
gungskosten  verknipft
mit Energieeffizienz und
Ressourcenschonung.

www.mapal.com
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Messtechnik

Fithrend bei
Koordinaten-
messgeraten
mit Optik
Tomografie
Multisensorik

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

_ Weitere Informationen unter:
Telefon +49 641 7938519

“www.werth. d

Schmierstoffe, die Umwelt und Anwender freuen

Mit der neuesten Generation amin- und
borsaurefreier Kihlschmierstoffe bringt
die Rhenus Lub GmbH & Co. KG Umwelt-
schutz und Wirtschaftlichkeit auf einen
Nenner. Als ein Marktfiihrer fiir 6kolo-
gisch wegweisende Produkte entwickelt
Rhenus Lub bereits seit 20 Jahren be-
sonders leistungsfahige Fluide, die voll-
standig auf die Zugabe von Aminen und
Borsaure verzichten. Heute machen diese
besonders umwelt- und anwenderfreund-
lichen Kiihlschmierstoffe fast 60 Prozent
des Produktportfolios von Rhenus Lub
aus.

Der Verzicht auf Amine und Borsdure
bringt fir Anwender in der Bearbeitungs-
praxis zahlreiche Vorteile. Die konsequen-
te aminfreie Formulierung der modernen
Fluide verhindert die Nitrosaminbildung.
Auch die Komplexierung von Schwerme-
tallen durch Amine ist ausgeschlossen.
Dadurch steigert Rhenus Lub die Human-
vertraglichkeit in der Metallbearbeitung
deutlich und garantiert einen wirksamen
Anwenderschutz.

»Unsere amin- und borsaurefreien Kiihl-
schmierstoffe sind dank ihres niedrigen
Anwendungs-pH-Werts besonders haut-
vertraglich«, erklart Stephan Klaue, Pro-
duktmanager Zerspanung bei Rhenus Lub.
»Messungen des Transepidermalen Was-
serverlustes (TEWL) zeigen: Selbst nach 24
beziehungsweise 72 Stunden Einwirkung
bleibt der Schutzmantel der Haut intakt.«

In der Bearbeitungspraxis zeichnen sich
amin- und borsaurefreie Kiihlschmierstof-

fe von Rhenus durch eine sehr gute Leis-
tung bei hoher Langzeitstabilitat aus. Der
Grund: Durch eine hochwirksame Grund-
ausstattung und leistungsstarke Additi-
vierung hat Rhenus Lub Prozesssicherheit
geschaffen. Das Bakterienwachstum wird
selbst unter anaeroben Bedingungen zu-
verlassig gehemmt.

Der Praxiserfolg zeigt: Mit amin- und
borsaurefreien Kiihlschmierstoffen aus
Monchengladbach kénnen Anwender
bereits vom ersten Einsatztag an die Hu-
man- und Umweltvertraglichkeit ihrer
Produktionsprozesse signifikant steigern
und zugleich die Wirtschaftlichkeit im
Unternehmen kontinuierlich verbessern.
Geringe Nachsatzkonzentrationen bei
gleichbleibendem Leistungspotential in
den Zerspanoperationen ermoglichen die
stetige Reduzierung von Verbrauchs- und
Entsorgungskosten. So bringen Kunden
von Rhenus Lub in einem Schritt mehr
Okologie und Okonomie in ihre Fertigung.

Auch mit Blick auf die aktuellen europa-
ischen Gesetzesvorgaben sind Anwender
dank der besonders umwelt- und human-
freundlichen Schmierstoffe von Rhenus
Lub immer auf der sicheren Seite. Die mo-
dernen Fluide aus Monchengladbach er-
flillen bereits seit Jahren '
die neuesten Vorschriften E E
der ATP (Adaption to Tech-
nical Progress) der Euro-
paischen Union. E

www.rhenuslub.com
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Rickenwind fur die Windkraft
Power mit Spezialschmierstoffen

Mit der zunehmenden Bedeu-
tung der Windkraft fiir die Ener-
gieversorgung wachsen auch die
Anforderungen an die Effizienz
von Windkraftanlagen. Stillstand-
zeiten, kurze Wartungsinterval-
le, komplexes Lieferanten-Ma-
nagement, hohe Lagerkosten fiir
Schmierstoffe und Getriebeéle und
weitere Herausforderungen beein-
flussen den Erfolg der Betreiber.
Die Kliiber Lubrication stellt seine
hochwertigen Spezialschmierstof-
fe sowie sein umfassendes, speziell
auf die Bediirfnisse der Windener-
gieindustrie zugeschnittenes Port-
folio an Serviceleistungen vor.

Mit Klibersynth AG 14-61 prasentiert
Kliiber Lubrication einen Haftschmier-
stoff speziell fiir Zahnkranz- und Rit-
zelantriebe sowie Gleitlagerungen, wie
etwa Azimutlager. Ein groBer Vorteil des
Schmierstoffes liegt in der Vielseitigkeit
seiner Anwendung. Kliibersynth AG 14-
61 zeigt sowohl in Antrieben als auch in
Gleitlagerungen beste Ergebnisse und
unterstitzt dabei, die Zahl der verwende-
ten Schmierstoffsorten zu reduzieren. Auf
diese Weise konnen Lagerkosten gesenkt
und Verwechslungen in der Anwendung
ausgeschlossen werden. Im Service-Port-
folio von Kliber Lubrication ist nun die
»Fett-Zustandsanalyse« — GCA (Grease

Clevere Steuerung sorgt
fur beste Schmierung

Der Hersteller und Lieferant von Befet-
tungssystemen, Schmierstoffen, Befet-
tungssteuerungen und Dosiergeraten
»Raziol« erweitert seine innovative Pro-
duktpalette um die neue Dosiersteuerung
»ELS 4000« Das neuartige, mikroprozes-
sor-gesteuerte Schaltgerat kniipft nahtlos
an die Erfolgsgeschichte seines Vorgan-
germodells, der >ELS 2000¢, an und fiigt
sich perfekt in die speziell entwickelte Pro-
duktpalette der Raziol-Dosiersteuerungen
ein. Vielseitig einsetzbar, ist die ELS 4000
sowohl als Steuereinheit fiir die Walzen-
bedlung, als auch fiir die Spriihbedlung
geeignet. Sie steuert Ol- Luftventile et

Ob Haftschmierstoff fiir Zahnkranz- und Ritzelantriebe oder Fett-Zustandsanalyse -
die Kliiber Lubrication ist der richtige Partner, wenn es um Windkraft-Produkte geht.

Condition Analysis), denn beim Betrieb
von Windkraftanlagen ist die Verfligbar-
keit ein entscheidender Faktor. Die Analy-
se des Schmierstoffs kann Informationen
liefern, die helfen, die Verfiigbarkeit zu
optimieren. RegelmaBige Zustandsana-
lysen von Lagerfetten mittels standardi-
sierter Methoden geben dabei Aufschluss
Uber den aktuellen Zustand eines Fettes.
Neben diesen Produkten kénnen auch die
Eigenschaften der etablierten Spezialsch-
mierstoffe von Kliiber Lubrication lber-

cetera an und fiihrt den Rollenbanddlern
und Spriihdiisen reproduzierbare Mengen
an Umformschmierstoffen zu. Dafiir nutzt
sie das individuell einstellbare Schaltver-
halten aus Taktorwahl, Verzégerungszeit
und Impulsdauer, das in 16 Programmen
produktabhangig gespeichert werden

zeugen, die sich weltweit in zahlreichen
Windkraftanlagen hervorragend bewahrt
haben. So sind die synthetischen Getrie-
bedle der Serie >Kliibersynth GEM 4 N« mit
ihrer hohen Fress- und Graufleckentrag-

fahigkeit sowie ihrem ho- =
hen VerschleiBschutz fir E E
rungen der Windindustrie

bestens geeignet. E

die spezifischen Anforde-

kann. Neben dieser Funktion verfiigt die
ELS 4000 iiber ein industrietaugliches
Touch-Farbdisplay, das zwischen den Spra-
chen deutsch und englisch umgestellt
werden kann. Dariiber hinaus verfiigt das
Raziol-Dosiergerat liber eine Nachfiillau-
tomatik, die fiir eine unterbrechungsfreie
Produktion sorgt. Damit die Einarbei-
tungszeit fiir den Bediener kurz gehalten
werden kann, wurde die bewahrte und
lUbersichtliche Bedienoberflache des Vor-
gangermodells ELS 2000 integriert. Mit
der ELS 2000 vertrautes
Bedienpersonal kann so
ohne lange Neuschulung
direkt mit der produktiven
Tatigkeit starten.

www.raziol.com

Ausgabe 05 .2013 | WELT DER FERTIGUNG

65



66

Schleif- und Polierschmankerl
Streamfinish setzt neue Akzente

Dem Unternehmen Otec ist es im Bereich >Oberflichentechnik« gelungen, mit der Neuentwicklung der
Streamfinish SF 3-200-Maschine herausragende technische Akzente zu setzen. Die Maschine ist in der Lage,
Werkstiicke in Bereichen zu schleifen und zu polieren, wo herk6mmliche Techniken bisher nicht immer voll-
stindig zufriedenstellende Ergebnisse brachten. Ferner zeichnet sich die neue Streamfinish-Maschine durch
extrem kurze Prozesszeiten von 20 Sekunden bis maximal drei Minuten aus.

Otec, das in Straubenhardt bei Pforz-
heim (Baden-Wirttemberg) beheimatete
Unternehmen hat mit der neuen Stream-
finish SF3-200 einmal mehr unter Beweis
gestellt, dass permanente und zielorien-
tierte Entwicklungsarbeit zu den tragen-
den Sdulen von Otec gehort. Die in den 16
Jahren des Bestehens dieses Unterneh-
mens erteilten lUber 60 Patente und Ge-
brauchsmuster sprechen diesbeziiglich
eine klare Sprache.

Gegenwartig sind mit dem vollautoma-
tischen Wasser/Compounddurchlauf der
Streamfinish-Maschinen, mit der ebenso
einfachen wie genialen Media-Biirste so-
wie dem Vacuumspanner fiir den schnel-
len Werkstiickwechsel wieder drei neue
Entwicklungen zum Patent angemeldet -
weitere technische Fortschritte, die auch
die begleitenden Prozesse zur Oberfla-
chenbearbeitung kiirzer, schneller und fiir
den Anwender wesentlich komfortabler
machen.

Das Ohr immer am Markt

Die hohe technische Kreativitat von
Otec ist letztlich Ausdruck einer Firmen-
philosophie, die im Wesentlichen durch
drei Faktoren bestimmt ist. Basis ist in
jedem Fall die genaue Beobachtung des
Marktes zur Eruierung des aktuellen wie
auch des zukiinftigen Bedarfs. Ebenso
wichtig ist die enge Kundenbindung -
das Gesprach, das Hinhoren, das Erfas-
sen ganz spezifischer Kundenwiinsche
oder auch -vorschlage, selbst wenn es fiir
Letztere momentan noch keine adaquate
Loésung geben mag.

Unmoglich Erscheinendes hat Otec im-
mer zu neuen, noch groReren Leistungen
angespornt. Das Prinzip des Zuhorens gilt
fir die Firmenspitze und die leitenden
Entwickler auch gegeniiber den Mitarbei-
terinnen, die mit groReren und kleineren
Ideen immer wieder eine wichtige Quel-
le fiir Verbesserungen und Weiterent-
wicklungen sind. Teamgeist at its best!
Technischer Stillstand ist fiir Otec ein
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Fremdwort. Neben der Realisierung neu-
er Maschinen wurden vorhandene und
bewdhrte Modelle immer wieder modi-
fiziert — mit erheblichen Verbesserungen
fiir die Anwender.

Greifen wir nur einige wichtige Ent-
wicklungen der letzten Jahre heraus: Fir
bestimmte Maschinentypen, wie zum
Beispiel die  Schleppschleifmaschine
»DF-3¢, ist die Zusatzoption »>Schragstel-
lung der Mehrfach-Werkstiickhalter mit
Eigenrotation« verfiigbar gemacht wor-
den. Diese Position fiihrt zu einer deutli-
chen Steigerung des Anpressdrucks und
sorgt so fiir eine erhebliche Verbesserung
der stirnseitigen Bearbeitung. Ebenso hat

sie sich bewahrt bei der Bearbeitung von
geharteten Prazisionswellen und Achsen
wie fiir die Polierqualitat in der Spannut
geradgenuteter Werkzeuge. Insgesamt
eroffnete sich mit der Moglichkeit der
Schragstellung der Halter ein optimiertes
Spektrum auch fiir Messerkopfe, Mess-
scheiben, Motorventile, Kolben, Kniege-
lenke und vieles mehr.

Mit frischen Ideen punkten

Ein groBer Fortschritt war auch das
Spannsystem zum schnellen Werk-
stiickwechsel auf Knopfdruck - geeig-

In Otec-Maschinen stecken jede Menge Ideen und Verbesserungen, die von Kunden
angeregt wurden. Auch die Streamfinish SF 3-200 profitiert davon, dass Otec gute Vor-

schldge umgehend in die Serie einbaut.



net sowohl fiir die Nass- als auch fiir die
Trockenbearbeitung. Die Moglichkeit
zur Werkstiickaufnahme in drei ver-
schiedenen Langen mit jeweils richtiger
Eintauchtiefe in das Schleif- oder Polier-
granulat war ebenso ein Vorteil wie die
gleichmaRige Bearbeitung und kiirzere
Prozesszeiten.

Ebenso zu den sehr wichtigen Otec-Ent-
wicklungen mit Gebrauchsmusterschutz
zdhlen die Spaltsysteme fiir Tellerflieh-
kraftanlagen. Dabei handelt es sich ent-
sprechend der bedarfsgerechten Bear-
beitung der Werkstiicke um die perfekte
Anpassung des Spalts zwischen dem ro-
tierenden Teller und der Behélterwand.
Besonders herausragend war hier das
Keramik-Spaltsystem mit der Einstellung
auf 0,05 mm.

Vor allem firr die Trockenbearbeitung
eingesetzt, sind so beste Polierergebnisse
unter Verwendung sehr feiner Granulate
zu erzielen. Ebenso bahnbrechend war
auch die Entwicklung des Gleitspalt-Sys-
tems zur Nassbearbeitung sehr diinner
Werkstiicke, da das Spaltmaf3 auf null ver-
ringert werden und so das Verklemmen
der zu bearbeitenden Teile verhindert
werden kann. Im Endeffekt: Beste Ergeb-
nisse bei hochster Prozesssicherheit.

Der Bereich Oberflachenbearbeitung
mit Anspruch an hochste Prazision ist ein

Bequem: Der Werkstiickwechsel erfolgt
nach Otec-Art einfach per Knopfdruck.

weites Feld. Werkzeuge und Werkzeug-
teile im weitesten Sinn, medizinische
Gerdte, Implantate bis hin zu Schmuck.
Entsprechend vielseitig ist der Anspruch
der Kunden, die eine passgenaue Losung
erwarten. So ist es nicht verwunderlich,

Diebold - Werkzeuge vom Feinst

ool

dass kaum eine Maschine, die das Haus
Otec verlasst, einer anderen gleicht. Ab-
gesehen von der groRen Differenzierung
zwischen mechanisch arbeitenden und
vollautomatischen, also prozessgesteu-
erten Anlagen gibt es 350 Maschinen-
Varianten, 1625 Elemente an Zubehor und
2247 Sonderausstattungen.

Ebenfalls im Sinn der am Bedarf der Kun-
den orientierten Losung ist der Einsatz
der Verfahrensmittel. Diese sind zum Teil
das Ergebnis eigener Entwicklung, zum
Teil zugekauft. Der wesentliche Aspekt
liegt fiir Otec darin, auch hier die optima-
le Auswahl zu treffen, wobei in sehr vielen
Fallen erst die richtige Mischung der Me-
dia das Ziel erreichen Iasst. Somit bietet
Otec individuelle Komplettl6sungen, die
aus der richtigen Maschinen-Variante
und einer optimalen Verfahrensmittel-
Zusammenstellung besteht.

Otec hat mit seinem Know-how inter-
national Anerkennung gefunden. Rund
60 Prozent der Produkte gehen ins Aus-
land. Auf den Messen der Branche findet
das inhabergefiihrte Un-
ternehmen daher bei den E' E
nationalen wie internati-
onalen Besuchern grol3e
Beachtung.

www.otec.de

diebold
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Internationale Leitmesse fir industrielle
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Flugzeugrader im Nu
wieder wie neu

Da die rund 20 Jahre alte Anlage an die
Grenzen ihrer Leistungsfahigkeit stiel3,
investierte Lufthansa Technik in neue
Reinigungstechnik fir Flugzeugrader. Zu
den wesentlichen Vorgaben zdhlte die
Weiterverwendung des fiir die Reinigung
der Radkomponenten zugelassenen L6-
semittels. Gefordert war auch eine leis-
tungsfahige Losemittelaufbereitung, da
pro Schicht rund zehn Kilogramm zdh-
fliissiges Fett in das Reinigungssystem
eingetragen werden. Maf3gebend bei der
Entscheidung fiir das Reinigungssystem
der Karl Roll GmbH waren dessen tech-
nisches Konzept sowie das gute Preis-/

Teure Sonderformate
kraftig minimieren

Um einen reibungslosen Workflow zu
ermoglichen, weisen die in der Fertigung
eingesetzten Behdltnisse Ubereinstim-
mende Abmessungen auf. Daher emp-
fiehlt es sich, auch die in der industriellen
Teilereinigung eingesetzten Schiittgut-
korbe und Werkstlcktrager auf diese
MaRe festzulegen. Fiir diese Behaltnisse
steht umfangreiches Zubehor zur Ver-
fligung. Es kommt jedoch immer wieder
vor, dass sich ein Bauteil nicht in Stan-
dard-Reinigungsbehdltnissen unterbrin-
gen lasst oder die Arbeitskammer der
Reinigungsanlage andere Abmessungen
aufweist. Diese Fille machen Sonderlo-
sungen erforderlich, was meist mit hohen

Leistungsverhdltnis. Um einerseits die
Sicherheit zu haben, beim Ausfall einer
Anlage weiterproduzieren zu kénnen und
andererseits liber Kapazitatsreserven fiir
weiteres Wachstum zu verfiigen, wurde
die Raderwerkstatt mit zwei identischen
Anlagen ausgestattet. Es handelt sich um
Einkammer-Flutanlagen des Typs >RCTS«.
Um das geforderte Reinigungsergebnis in
einer moglichst kurzen Taktzeit zu erzie-
len, kommt zur Reinigungsunterstiitzung
Ultraschall mit einer regelbaren Effek-
tivleistung von 20 Watt pro Liter Badvo-
lumen zum Einsatz. Darliber hinaus ist
eine Druckumflut-Einrichtung integriert,
die kontinuierlich Lésemittel aus der Ar-
beitskammer abpumpt und es mit einem
Druck von zirka sieben bar unter Bad-
niveau wieder zufiihrt. Der Anlagenbe-
trieb erfolgt unter Vollvakuum, was einen
Ex-Schutz (iberflissig macht. Nach der
Reinigung durchlaufen die Chargen eine
Entstapeleinrichtung. An-

schlieRend werden die E IE
Kits in Plastikbehalter o
umgepackt und zu den

Priifstationen gebracht. E

www.karl-roll.de

Kosten und einem erschwerten Handling
verbunden ist. Weiterer Nachteil sind lan-
ge Lieferzeiten und eine eingeschrank-
te Zubehdrauswahl. Um die Anzahl der
Sonderkonstruktionen auf ein Minimum
zu reduzieren, entwickelt Metallform
Adapterlosungen, die den Einsatz von
Schiittgutkérben und Werkstiicktragern
in Standardabmessungen, beispielsweise
aus dem umfangreichen Mefo-Box-Pro-
gramm, ermoglichen. Fiir einen Hersteller
von Komponenten fiir Lasersysteme ging
es beispielsweise um die Reinigung eines
Bauteils,dessen Lange mehrals1000 mm
betrug. Dafiir wurde ein Korb im Sonder-
chargenmal konzipiert und mit teilespe-
zifischen Aufnahmen fiir eine effiziente
Reinigung der Werkstiicke ausgestattet.
Bestandteil der cleveren Konzeption war
ein Adapterrahmen, durch den Mefo-Bo-
xen an das Sondermaf} angepasst werden
konnten. Der Adapter sorgt dafiir, dass
alle anderen Bauteile dieses Kunden in
Standard-Behaltnissen gereinigt werden
konnen und samtliches

erforderliche Zubehor wie E' E
Verschlussdeckel aus dem I
Standardprogramm  ver-

wendet werden kann. E

www.metallform.de
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Der Millionér unter
den Spanepressen

Produkte fiir die Automobilindustrie
sorgen bei SWG Metallverarbeitung und
Montagetechnik GmbH fiir 6o Prozent des
Umsatzes. Bei der Verarbeitung von rund
2000 Tonnen Aluminium pro Jahr fallen
grofRe Spanemengen an. Anfangs wurden
sie lose an den Schrotthandel verkauft.
Nachteil: Lose Spane besitzen ein groRes
Schiittvolumen und an ihnen haften er-

Per Dampf zur
optimalen Sauberkeit

Das neue Dampfreinigungsverfahren
»EcoCSteam:« der Diirr Ecoclean GmbH er-
moglicht die schnelle und prozesssichere
Entfernung teilchenférmiger und filmi-
scher Verunreinigungen wie Ole, Fette,
Emulsionen, Trennmittel, Spane, Partikel,
Staub und Fingerabdriicke von beliebi-
gen Materialien — und das vollstandig
ohne chemische Reinigungsmedien. Ein
weiterer Vorteil der umweltschonenden
Technologie ist ihre einfache Automati-
sierbarkeit und damit die problemlose
Integration in Fertigungslinien. Die Rei-
nigung grofRer Werkstiicke wie Getriebe,

hebliche Anteile der eingesetzten Kiihl-
schmierstoffe. Daher werden bei SWG die
Spane seit 1999 inhouse verpresst. Das
Volumen der Alu-Abfille reduziert sich
dadurch drastisch, gleichzeitig werden
anhaftende Kiihlschmierstoffe zuriickge-
wonnen. Vorteil: Fir Aluminiumbriketts
lassen sich hohere Preise erzielen, als fiir
lose Spane. Doch war der Prozess mit der
damaligen Anlage sehr storanfillig. Auf
der Suche nach einem anderen Pressen-
hersteller stieB man auf RUF. Die Ergeb-
nisse einer Probeverpressung waren sehr
positiv. SWG wahlte eine RUF-Brikettier-
presse mit groRerem Brikettformat, da
dadurch Grobteile relativ problemlos in
die Briketts hineinpresst werden. AulRer-
dem wollte man fiir kiinftig groBere Spa-
nemengen gewappnet sein. So fiel 2008
die Entscheidung fiir eine Anlage, die
einen Brikettdurchmesser von 100 mm
aufweist. Im Herbst 2012 hatte die Briket-
tieranlage bereits das millionste Alumini-
um-Brikett gepresst und erfiillt nach wie
vor zuverldssig ihren Dienst — ohne dass
VerschleiRRteile wie Pressform oder Press-
stempel ausgetauscht werden mussten.
Zu den Besonderheiten des Einsatzes
bei SWG zahlt auch, dass die Presse sehr

Motorblocke und Drehgestelle von Schie-
nenfahrzeugen machte bisher extrem
grofRe und teure Reinigungsanlagen er-
forderlich. Bei diesen Anwendungen er-
offnet EcoCSteam neue Perspektiven fiir
eine qualitativ hochwertige und kosten-
effiziente Reinigung. Weitere Einsatzbe-
reiche sind die Reinigung von Behdltern,
Verbundteilen und Profilen sowie von
Metall- und Kunststoffkomponenten vor
dem Beschichten. Wesentlich fiir die Ef-
fektivitdt des EcoCSteam-Verfahrens ist
die neue Art der Dampferzeugung. Sie
erfolgt nach dem Prinzip der Durchfluss-
Wassererwarmung: Das Wasser durch-
lauft unter Druck ein mit Heizspiralen
ausgestattetes Rohrsystem und wird
dabei je nach Reinigungsaufgabe auf
eine Temperatur zwischen 135 und 280
Grad Celsius erwarmt. Die Umwandlung
zu Dampf erfolgt, bevor das Wasser aus
dem Rohr zur Reinigungsdiise gepumpt
wird. Gegeniiber konventionellen Kes-
selsystemen gewabhrleistet die Dampfer-
zeugung im Durchlauf, dass der Dampf
in gleichbleibender Menge und Qualitat
sowie mit konstanten Eigenschaften fiir
die Reinigung zur Verfligung steht. Der
Wasser- und Dampfdurchsatz sowie die
Heizleistung lassen sich Ulber die spei-
cherprogrammierbare  Steuerung des

unterschiedliche Aluspane zu bewaltigen
hat. So wird beispielsweise das Material
aus der Sagerei, wo mit Minimalmengen-
schmierung gearbeitet wird, der Presse
kontinuierlich durch eine Rohrleitung zu-
gefiihrt. Spane vom Bohren und Frasen,
denen wesentlich mehr Emulsion anhaf-
tet, werden in Transportbehdltern char-
genweise zur Presse transportiert. Wiirde
man die trockenen Spane aus der Sagerei
mit dem gleichen hohen Druck wie die
feuchten Spane verpressen, so kdme es
zu KaltverschweilRungen. Das heil3t, die
trockenen Spane wiirden sich durch den
enormen Druck verflissigen und an der
Innenwand der Pressform anhaften. Als
Folge dessen wiirden sich die Briketts
nicht mehr aus der Pressform ausdriicken
lassen und ein Defekt der Presse ware das
Resultat. Um dies zu verhindern wird ein
Teil des ausgepressten und gesammel-
ten Schmierstoffs in den Spanetrichter
eingediist, damit auch

die trockenen Sdgespane E' E
ausreichend angefeuchtet

werden, bevor sie der Pres-

se zugefiihrt werden. E
EcoCSteam-Systems exakt auf die Reini-
gungsaufgabe abstimmen und werden
von der SPS permanent liberwacht und
angepasst. Die gute Reinigungswirkung
basiert auf dem Zusammenspiel des
gesattigten Dampfs mit einem Hochge-
schwindigkeitsluftstrom. Beim Austre-
ten des Dampfstrahls aus der Diise wird
dieser rundum durch erwarmte und auf
Hochgeschwindigkeit beschleunigte Luft
gebiindelt und fokussiert auf die zu rei-
nigende Oberfliche geleitet. Dabei ver-
hindern die hohe Stromungsgeschwin-
digkeit der Luft und die Eigenschaften
des Dampfs eine Vermischung der beiden
Medien. Fiir ein optimales Reinigungs-
ergebnis lasst sich der im Dampf ent-
haltene Flissigkeitsanteil exakt auf die
Reinigungsaufgabe beziehungsweise die
Verschmutzung abstimmen. So kommt
beispielsweise zur Abreinigung von Ol
Nassdampf zum Einsatz, der die Viskosi-

tit des Ols so verindert, dass es sich in
feinste Tropfchen zerstaubt. Diese wer-

den dann gemeinsam
mit teilchenférmigen _'.E_ E
Verschmutzungen vom .’

Luftstrom von der Bauteil-
oberflache abgeblasen. Eu .

www.durr-ecoclean.com
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Die Standzeitsteigerung im Blick

Beschichten mit TiN & Co.
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Immer groflere Stand-
zeiten bei Zerspanungs-
werkzeugen sind nicht
zuletzt ein Ergebnis der
modernen PVD- und CVD-
Beschichtungstechnik.
In dieser Technik steckt
noch ein gewaltiges Po-
tenzial, dessen Erschlie-
Bung gewaltige Vorteile
im Werkzeugmarkt gene-
riert. Kein Wunder, dass
Mapal eine der moderns-
ten CVD-Beschichtungs-
anlagen der Welt in Be-
trieb genommen hat.

Waren es in der industriellen
Anfangszeit Werkzeugstahle
und Hochleistungsschnell-
schnittstahle, die man zum
Zerspanen verwendete, wur-
den bereits ab 1923 Hartme-
talle eingesetzt. Das Ziel: die
Standzeit beim Zerspanen
weiter steigern. Immer neue
HM-Substratmischungen ka-
men auf den Markt, um den
Anforderungen unterschiedli-
cher zu zerspanender Materi-

alien gerecht zu werden. Sehr
bald wurde lberlegt, dass das
Beschichten der Hartmetal-
loberflache eine weitere Stei-
gerung der Standzeiten er-
moglichen sollte.

Alleine  die  Umsetzung
machte Probleme. Die Losung
wurde in der Atomforschung
geboren: die Hartstoffbe-
schichtung im Plasma. Hier
haben sich zwei Verfahren
etabliert, die sich gegenseitig
erganzen, da diese in unter-
schiedlichen  Temperaturbe-
reichen arbeiten und dadurch
Schichten  unterschiedlicher
Dicke erzeugen: Das PVD- und
das CVD-Verfahren.

Das PVD-Verfahren (Physi-
cal Vapour Deposition) un-
terscheidet sich vom CVD-
Verfahren (Chemical Vapor
Deposition) nicht nur in der zu
erzielenden Schichtdicke, son-
dern auch in der Arbeitstem-
peratur und der Art, wie der
Uberzug auf die Werkstiick-
oberfliche aufgebracht wird.
Wahrend das PVD-Verfahren
zwischen 50 und 450 Grad

)

4

Beim Beschichten im CVD-Verfahren wird bei etwa 1000 Grad
Celsius das gasformige Beschichtungsmaterial iiber die Ober-
fliche der Wendeschneidplatten geleitet, wo es sich als Hart-

schicht abscheidet.

Celsius angewandt wird und
daher gerade fiir Kunststoffe
und Leichtmetalle pradesti-
niert ist, benétigt das CVD-
Verfahren wesentlich hohere
Temperaturen, die bei etwa
1000 Grad Celsius liegen. Da
die Reaktionsheftigkeit von
Teilchen untereinander zu-
nimmt, wenn die Temperatur
steigt, ist es naheliegend, dass
CVD-Schichten besser an der
Oberflache des beschichteten
Werkstiicks haften. Die ge-
ringe Arbeitstemperatur des
PVD-Verfahrens hingegen er-

laubt es, hochwertige Produk-
te aus temperaturempfindli-
chen Werkstoffen mit einem
robusten VerschleiRschutz zu
versehen. Was frither nur la-
ckiert oder mit Folie bezogen
wurde, wird heute in eine PVD-
Beschichtungsanlage gescho-
ben und erhalt dort einen opti-
malen Schutz vor Kratzern und
Verschleil3.

Es ist hochinteressant zu er-
fahren, wie das geschieht. Das
Geheimnis liegt darin, dass im
PVD-Verfahren Scheiben, die
aus dem Material bestehen,

Die bei Mapal installierte CVD-Beschichtungsanlage »SCT 400TS« des Herstellers Sucotec gehort zum weltweit Modernsten, was
derzeit auf dem Markt zu haben ist.

Welt der Fertigung | Ausgabe o5 .2013



mit dem man das Werkstiick
beschichten mochte, via Licht-
bogen-Verfahren an der stirn-
seitigen Oberfliche zum Ver-
dampfen gebracht werden. Per
Plasma wird Material von den
Scheiben in die vakuumierte
und beheizte Reaktionskam-
mer abgegeben, wo es sich in
atomdiinnen Schichten auf
der zu beschichtenden Ober-
flache absetzt.

Erfolgs-Schichten

Je langer dieser Prozess dau-
ert, desto mehr Schichten
werden gebildet, bis eine ma-
ximale Schichtdicke erreicht
ist,deren Grenze durch die ein-
gestellte  Arbeitstemperatur
zwangsweise festgelegt wird.
Aber auch Eigenspannungen
im  Schichtmaterial setzen
der Schichtdicke Grenzen. Ty-
pische Schichtdicken liegen
daher zwischen 0,5 und 15 Mi-
krometer. Dickere Schichten
haben durch die erwdhnten
Spannungen keinen Halt und
platzen ab.

Beim CVD-Verfahren hinge-
gen wird kein Material ver-
dampft. Hier befindet sich das
Material, mit dem die Ober-
flache eines Teils beschichtet
werden soll, in einem Gas, das
in die Arbeitskammer gelei-
tet wird. In der Regel werden
Zerspanungswerkzeuge  im
CVD-Verfahren beschichtet, da
damit hohere Schichtdicken
moglich sind und zudem die
Schichten durch die héhere
Arbeitstemperatur besser auf

dem Grundwerkstoff haften.
Gehartete und beschichtete
Teile sind so ganz besonders
gegen VerschleiB geschiitzt.

Das Beschichten hat sich ge-
rade bei zerspanenden Werk-
zeugen bewdhrt und diesen
einen gewaltigen Leistungs-
schub beschert. Hier sind die
Beschichtungsspezialisten
besonders gefordert, damit
die Werkzeuge ihre optimalen
Eigenschaften erhalten.

Es gibt eine groRe Zahl an
Parametern, die Standzeit und
MaRhaltigkeit der Werkzeuge
beeinflussen. Eine TiN-Schicht
des einen Herstellers ist noch
lange nicht identisch mit einer
TiN-Schicht eines Wettbewer-
bers. Jeder Hersteller hat seine
besonderen Anlagenparame-
ter, die dhnlich wie ein Staats-
geheimnis gehiitet werden.

Es spielt der Schichtaufbau
ebenso eine Rolle, wie die An-
zahl der Schichtlagen oder die
Schicht-Reihenfolge, in der
festgelegt wird, ob eher ein za-
hes oder eher ein hartes Sub-
strat einer Vorgangerschicht
folgen soll. Bis zu 2000 Schich-
ten werden in ausgekliigelter
Weise in wenigen Nanometer
Dicke Ubereinandergelegt.
Dieser Schichtaufbau verhin-
dert zudem, dass sich Risse, die
beim Zerspanen entstehen,
nach innen fortpflanzen. Dies
erklart, warum Werkzeuge
bestimmter Hersteller einfach
besser sind.

Nur ein Beispiel: Beim Zer-
spanen soll die Warme mog-
lichst komplett im Span blei-
ben und mit diesem in die

Die eigene Kontrolle bei Mapal garantiert, dass nur optimal und
fehlerfrei beschichtete Werkzeuge den Anwender erreichen.

Spanewanne fallen. Dies be-
deutet fiir den Schichtaufbau
der Wendeschneidplatte: die
oberste Schicht muss extrem
verschleiRfest und nur gering
Warmeleitfahig sein. Ware die
Schicht ein guter Warmeleiter,
wiirde ein groRer Teil der War-
me in die Wendeschneidplatte
beziehungsweise das Zerspa-
nungswerkzeug wandern,
woraufhin diese, bei entspre-
chender Zerspanungsarbeit, in
kurzer Zeit ausgliihen wiirde.
Der weitere Aufbau der unte-
ren Schichtlagen der Platte ist
darauf ausgerichtet, die Haf-
tung der Schichten zu optimie-
ren, um Abplatzungen durch
Elastizitat im Subminiaturbe-
reich zu verhindern.

Das Wissen um die optimale
Schicht fiir das jeweilige Werk-
zeug ist daher ein Garant, sich
vom Wettbewerb abzusetzen
und den Kunden Werkzeuge
mit besten Standzeiten in die

Hand zu geben. Aus diesem
Grund verldsst sich Mapal
nicht auf das Know-how exter-
ner Beschichtungs-Dienstleis-
ter, sondern hat mit dem Kauf
einer eigenen CVD-Anlage die
Weichen gestellt, noch mehr
Leistung aus ihren Werkzeu-
gen herauszuholen.

Mit der neuen CVD-Anlage
Anlage wurde feinste Technik
in Betrieb genommen, die nach
Mapal-Aussage den neuesten
Stand der CVD-Beschichtungs-
technik reprasentiert und zu
den weltweit leistungsfahigs-
ten Beschichtungsanlagen
gehort. Mapal-Kunden kénnen
so sicher sein, stets Werkzeuge
zu erhalten, die in Sachen Leis-

tungsfahigkeit E E

und Standzeit

héchsten  An-
spriichen  ge-
niigen.

www.mapal.com

-
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Rapid Prototyping als Zeitsparer
Serienfahrzeuge rasch entwickelt

Wie der Name Rapid Pro-
totyping schon sagt: Ide-
en sollen schnell Gestalt
annehmen. Industrial Pro-
totyping geht noch einen
Schritt weiter in Richtung
Stiickzahlen: In der Ent-
wicklung und Serienvor-
bereitung der Automo-
bilindustrie ist Industrial
Prototyping die Methode
der Wahl, um unter Zeit-
und Kostenaspekten ein
Serienmodell auf den Weg
zu bringen.

Zu den Trends bei der Vor-
bereitung eines Serienanlaufs
von neuen Automodellen
zahlen hoher Zeit- und Kos-
tendruck. Gleichzeitig sind
Konzeptfahrzeuge, spater Vor-
serienprototypen gefragt, die
im Rahmen der Entwicklung
angepasst werden miissen
und Erprobungen und Tests
durchlaufen. Nach Abschluss
der eigentlichen Autoentwick-
lung miissen Vorserienfahr-
zeuge bereitgestellt werden,
damit die Vertriebsstruktur
in die Vermarktung einstei-
gen kann. Diesen dreistufigen

Anforderungen stellt sich der
Modellbau mit unterschiedli-
chen Strategien.

Dazu zdhlen formgebundene
Verfahren, Rapid-Technologi-
en und Veredelungstechniken.
Und auch in Bezug auf Stiick-
zahlen wird bei Grof3serien-
fahrzeugen, wie dem Golf VI,
aus dem Rapid Prototyping
sehr schnell ein Industrial Pro-
totyping mit 100 bis 120 Stiick
fiir eine Kleinserie. Der Modell-
bau kommt nach Serienanlauf
erneut ins Spiel: Nach Erschei-
nen des Grundmodells des
Golfs, werden Sondermodelle,
wie der GTI oder Sonderediti-
onen aufgelegt. Nach Klarung
der Konstruktion mit dem
Kunden Volkswagen (iber-
nahm Hofmann die Vorberei-
tung von Formen und den Ein-
satz von Rapid-Technologien,
wie dem LaserCUSING (Laser-
schmelzen mit Metallen), fir
diverse Baugruppen.

Ublich sind Verfahrenskom-
binationen und -strategien,
um eine hochkomplexe Bau-
gruppe, wie etwa eine Inst-
rumententafel herzustellen.
Optik, Haptik, Finishing, Ma-
terialeinsatz und Funktion

Qualitédt herstellen und iiberwachen: Die Qualitatspriifung er-
folgt bei Hofmann natiirlich mittels CNC-Maschinen. Dadurch
wird das Teil in besonders kurzer Zeit prazise vermessen, was
den hohen Anspriichen der Kunden entgegen kommt und zu-
dem Zeit im Prototypen-Entwicklungsprozess einsparen hilft.
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stehen einem GroRserienteil
in nichts nach. Liegt bei einem
vergleichbaren  Grof3serien-
teil die Entwicklungszeit bei
rund 25 Wochen, so konnte der
Modellbau mit seinen Techno-
logien in 12 Wochen die Vorse-
rienteile des Golf VIl bei Volks-
wagen anliefern. Neben dieser
zeitlichen Komponente treten
zunehmend Uberlegungen auf
der Kostenseite auf den Plan.

Leistung auf Abruf

Der Modellbau Hofmann ver-
fligt liber das notige Spektrum
fir solche Aufgabenstellun-
gen und ist dabei eingebettet
in einen Werkzeugbau, der
parallel GroRRserienwerkzeuge
an Volkswagen liefern kann.
Fur die Entwicklungs- und Fer-
tigungsingenieure von Volks-
wagen ist ein solcher Partner
von Vorteil: Zum einen kom-
men sie in Kontakt mit innova-
tiven Verfahren der Spritzgie3-
technik, nutzen Material- oder
Verfahrenskompetenzen und
sie erhalten auflagenstarke
Prototyping-Losungen, die ge-
nau auf das Entwicklungspro-
jekt abgestimmt sind.

Hofmann kann innerhalb
der Hofmann-Gruppe Frastei-
le vom Standort Dresden oder
preiswerte Teile vom eigenen
Standort in China abrufen.
Komplette Bauteilkompetenz
bedeutet aber auch mehr als
Verfahren und Veredelun-
gen, weshalb Funktions- und
Dichtigkeitspriifungen zu den
Dienstleistungen des Modell-
baus zahlen. Industrial Pro-
totyping bedeutete fiir den
Golf VIl 100-120 Teile der un-
terschiedlichen  Baugruppen
bereitstellen zu miussen. Ein
enormes Volumen also.

Wir sprachen mit Michael
Mayer, Projektleiter Alu-Werk-
zeuge der Modellbau Robert

Hofmann GmbH, Giber das Pro-
jekt Golf VII, den immer wie-
der neuen Serien-Klassiker aus
Wolfsburg.

Herr Mayer, was war das Be-
sondere am Projekt Golf VII fiir
den Modellbau?

Michael Mayer: Zum einen
war das Gesamtprojekt mit
den Baugruppen Halogen-
scheinwerfer, Nebelschein-
werfer, Ruckstrahler, Ruck-
leuchten, Verkleidungen der
Heckklappe, Beplankung der
Sitzverkleidung und die Inst-
rumententafel sehr breit auf-
gestellt. Das sind doch sehr
verschiedene, modellbautech-
nische  Aufgabenstellungen
mit speziellen Veredelungen,
wie Bedampfen, Beflocken,
Kaschieren oder Lackieren.
Selbst Dichtigkeitspriifungen
nehmen wir fiir unseren Kun-
den vor. Dann war noch die
Zeitvorgabe  anspruchsvoll,
denn Versuchsfahrzeuge und
Prototypen missen bei einem
Volumenmodell fristgerecht
zur Verfiigung stehen und Se-
rienwerkzeuge sind binnen
10 bis 12 Wochen fiir den SOP
abzuliefern. Zum anderen war
neu, dass wir die meisten Tei-
le direkt mit Volkswagen in
Wolfsburg abstimmen konn-
ten. Einzelteile des Scheinwer-
fers und der Riickleuchten lie-
fen klassisch liber einen OEM.
Hier war dies Valeo. Zum an-
deren war natiirlich das reine
Volumen eine echte Heraus-
forderung, auch fiir uns.

Was empfiehlt Sie als Mo-
dellbauer fiir Volkswagen?

Mayer: Da wirde ich ver-
schiedene Punkte sehen: Es ist
wohl attraktiv alles aus einer
Hand und direkt abgestimmt
zu bekommen. So liefern wir
die  Prototypen-Baugruppen
und spater die Serienwerkzeu-



Michael Mayer: »Optik, Haptik, Finishing, Materialeinsatz und

Funktion eines Modellbauteils stehen einem klassischen GroR3-

serienteil in nichts nach.«

ge aus der Gruppe. Auch in der
internen Abstimmung greifen
wir auf die Kompetenzen und
Teilarbeiten der Hofmann-
Gruppe zuriick. So kommen
Frasteile von unserem Stand-
ort Dresden oder bei einfachen
Teilen von unserem Standort
in China. Dann sind noch die
innovativen Fertigungsverfah-
ren und Werkzeugkonzepte
von uns fiir die Serie zu nen-
nen. Entwicklungsingenieure
und  Fertigungsspezialisten
informieren sich so bei uns zu
den Moglichkeiten bis hin zu
den Serienfahrzeugen.

Und was kommt dann?

Mayer: Unsere Werkzeugkol-
legen stehen dann auch in der
Serie, also nach SOP, fiir War-
tungsaufgaben oder Praventi-
onsaufgaben an der Seite des
Kunden. Wir vom Modellbau
kommen dann wieder fiir Edi-
tionen ins Spiel. Dann, wenn
der Golf Plus oder der Golf GTI
kommen. Wir begleiten unsere
Kunden so iiber den gesamten
Produktzyklus.

Wie unterscheiden sich Mo-
dellteile von Spritzguss- oder
PUR-Teilen der Serie?

Mayer: Generell gilt: Optik,
Haptik, Finishing, Materialein-
satz und Funktion stehen ei-
nem klassischen GroRserien-

teil in nichts nach. Zeit- oder
Kostenbedingt kann aber auch
davon abgewichen werden.
Zum Beispiel bei einem Kon-
zeptfahrzeug. Teilweise wiin-
schen die Kunden bei Fiige-
nahten im Nicht-Sichtbereich
auch Ausfiihrungen, die von
der Serie abweichen. Aber, im
Prinzip, denken wir zum Bei-
spiel an Ausstromer, gelten
die gleichen thermischen Be-
dingungen, wie flr Serienteile.
Funktional gibt es selten Ab-
striche, die erlaubt sind.

Warum hat der Modellbau
diese Bedeutung bei der Ein-
fiihrung neuer Fahrzeuge?

Mayer: Es geht um Desi-
gnen und das Anfassen fiir
die  Entwicklungsingenieure
und Abstimmungen bis in die
Unternehmensspitze. In den
friihesten Phasen der Entwick-
lung sollen die Konzeptfahr-
zeuge einen vollwertigen opti-
schen Eindruck vermitteln. Bei
den Versuchsfahrzeugen kom-
men Tests und Erprobungen
hinzu. Die Teile muissen schon
deswegen wie ein Serienteil
lberzeugen. Fiir die Prototy-
pen sollen alle Modellbauteile
als Baugruppen so funktionie-
ren, als ware es schon die Serie.
Industrial oder Rapid Prototy-
ping bedeutet, den Baugrup-
pen eine serientaugliche Ge-
stalt zu geben.

Welche Methoden verwen-
den Sie im Industrial oder Ra-
pid Prototyping?

Mayer: Generell gilt, wir
verwenden formgebundene
Verfahren, wie Alu-Werkzeu-
ge, Abglsse aus Kunstharz-
Werkzeugen oder Silikonfor-
men und formlose Verfahren,
wie das Lasersintern, bei dem
Schicht fiir Schicht ein origi-
naler Polymerwerkstoff »ge-
druckt« wird. Der Einsatz beim
Lasersintern geht bis hin zu
Instrumententafel-Dimensio-
nen. Spater kommen Verede-
lungstechniken hinzu, wie das
Bedampfen eines Scheinwer-
fer-Reflektors.

Gibt es fiir die Methoden
Strategien?

Mayer:  Standardlésungen
gibt es eher nicht. Das hangt
primar von den LosgrofRen ab.
Natirlich auch an den Zeit-
vorgaben oder dem Budget.
In Abhangigkeit von den Los-
groRRen geben wir Empfehlun-

Milliardenschweres Unrecht!

gen ab. Bei Kleinserien lohnen
sich vielleicht Alu-Werkzeuge,
wenn es echte Unikate sein
sollen, dann vielleicht das La-
sersintern. Je nach Verfahren
sind die Ubergangsstellen von
einer Strategie zur anderen
hochst unterschiedlich. Beim
Lasersintern gilt die Herstel-
lung von Grof3teilen von 1 bis 5
Stiick als wirtschaftlich. Klein-
teile entstehen so bis Losgro-
Ben von 5o Stiick; bei Kleinst-
teilen kdnnen es bis oo Stiick
sein. GrolRere LosgroBen las-
sen uns dann auf Alu-Werk-
zeuge umsteigen, wenn es um
den Nicht-Sichtbereich geht.
Haben wir es mit Hochtempe-
ratur-Polycarbonat oder Duro-
plasten zu tun oder gibt es die
Forderung nach Angusssyste-
men, wie in der Serie, kommen
gehartete Stahlformen zum

Einsatz. .

e
Wir danken - ;

fur das Ge-

sprach. E T

www.hofmann-innovation.com
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Euro-Rettungspolitik
gegen Vertrige und
Verfassung verstoBt.

Die Europdische Wahrungsunion ist -

zumindest in ihrer derzeitigen Form

- gescheitert. Doch Politiker und Euro-

kraten schniiren weiterhin gigantische

Rettungspakete, um das Siechtum des

Euro zu verlangern. Dafiir werden die Steuerzahler der Geberlander Gber Jahre
hinaus mit Hunderten von Milliarden belastet. Politiker nennen die Rettung
valternativios«. Karl Albrecht Schachtschneider nennt sie hingegen »Unrechts.
Er ist davon iliberzeugt, dass sich die Fatalitdt des Euro-Abenteuers rasch be-
enden lieBe, wenn einfach bestehendes Recht verwirklicht wiirde. Dann wére
Europa wirtschaftlich und politisch zu retten.

Ein Buch, das Hintergriinde transparent macht und eine Fiille von iiber-
zeugenden und belastbaren Argumenten gegen die Euro-Rettungspolitik
liefert. Niichterne Fakten, die in dieser aufbereiteten Form bisher nirgends
zu lesen waren.
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3D-Druck-Revolution

Mit der VXC8o0 prasentiert Voxljet den
weltweit ersten kontinuierlich arbeiten-
den 3D-Drucker. Die Prozessschritte Bau-
en und Entpacken laufen parallel, ohne
den Betrieb der Anlage unterbrechen zu
miissen. Die Vorteile des bislang einzig-
artigen Konzeptes liegen auf der Hand:
Der innovative Anlagenaufbau ermog-
licht eine bis dato nicht gekannte Perfor-
mance und Flexibilitdt. Wahrend auf der

-
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Kompakter Laser mit
einfachem Handling

Die leistungsfahigen Faserlaser der FL-
Serie von Rofin haben sich in der indu-
striellen Fertigung inzwischen fest eta-
bliert und stehen fiir Effizienz, Prazision
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einen Seite der Anlage gedruckt wird,
kann auf der anderen Seite synchron ent-
packt werden. Das alles bei laufendem
Betrieb. Moglich wird der Technologie-
sprung durch den patentierten, neuarti-
gen Aufbau mit einem horizontal liegen-
den Bandférderer, der den Schichtaufbau
steuert. Die von konventionellen additi-
ven Verfahren bekannten Baubehalter
gehoren bei der neuen VXC 8oo der Ver-
gangenheit an. Kern des Verfahrens ist
das Drucken auf einer zur Horizontalen

und Wirtschaftlichkeit bei einer Vielzahl
von Anwendungen. Mit einer neuen Ge-
neration von Faserlasern baut die Rofin
Macro-Gruppe ihre Position als Qualitats-
anbieter von Hochleistungsfaserlasern
nun weiter aus. Auf der sLaser World of
Photonics< in Miinchen prasentierte Rofin
mit dem FL o020 die erste Modellvariante
aus dieser Baureihe. Kleiner, kompakter
und einfacher in der Handhabung - so
lasst sich dieser neue Laser beschrei-
ben. Der mit bis zu vier Faserausgangen
ausstattbare 2-kW-Faserlaser prasen-
tiert sich im kleineren, wandstellfahigen
Gehduse bei gleichzeitig verbesserter
Faserhandhabbarkeit und geringerem
Wasserbedarf. In die Neuauflage des FL
020 sind viele praxisgerechte Verbesse-
rungen, die in intensiven Gesprachen mit
Kunden erarbeitet wurden, geflossen.
Alle Faserlaser der Rofin FL-Serie sind im
Betrieb dulerst effizient und mit exzel-
lenten Strahlqualitdten verfiigbar. Durch
den Einsatz von schaltbaren Lichtleit-
fasern mit Durchmessern von 100 pm
bis hin zu 80oo pm kann die Strahlquali-
tat genau an die Bearbeitungsaufgabe
angepasst werden. Damit erlauben die
Faserlaser von Rofin eine wesentlich gro-

gekippten Ebene. Der Druckprozess ah-
nelt dem konventionellen 3D-Druck. Als
erstes erzeugt der Beschichter eine Pul-
verschicht. Im Anschluss tibernimmt ein
High-Definition-Druckkopf mit 600 dpi
Auflosung die selektive Verklebung der
Schicht. Das Fordersystem schiebt die
ganze Schiittung um eine Schichtstarke
in Richtung des Entpackbereichs weiter.
Das fertige Bauteil kann nach der Durch-
laufzeit durch die Schiittung einfach am
hinteren Ende der Anlage entnommen
werden. Der Bauraum der Maschine
misst 850 x soo Millimeter in Breite und
Hohe. Die Lange der Formen ist bei dieser
Anlagenform nahezu unbegrenzt, da es
keine Langenbeschrankung in Richtung
des Bandforderers gibt. Durch die Schrag-
stellung der Druckebene lassen sich die
Nebenzeiten fiir die Positionierbewegun-
gen des Druckkopfes deutlich verringern,
was der Druckgeschwindigkeit zu Gute
kommt. Im Betrieb punktet der Drucker
durch eine hohe Wiederverwendungsra-
te des unbedruckten Par-
tikelmaterials, das direkt E E
aus dem Entpackbereich

in die Bauzone zuriickge-

schleust wird. E -
Bere Anwendungsbreite als alle friiheren
Festkorperlaser-Technologien. Sie eignen
sich sowohl fiir klassische Schneid- und
Schweianwendungen als auch fiir ver-
schiedenste scannerbasierte Anwendun-
gen. Gesteuert werden die Laser von der
bewahrten Rofin Control Unit (RCU), die
eine Vielzahl industrieller Schnittstellen
zum Ubergeordneten System bereitstellt,
aber auch eine integrierte Losung fiir den
Scannerbetrieb bietet. Zusammen mit der
ausgezeichneten Strahlqualitit ermog-
licht dies die einfache Realisierung von
scannerbasierten Produktionsprozessen,
die die schnelle und prazise Strahlpositi-
onierung der flexiblen Strahlablenksys-
teme nutzen. Zur einfachen Integration
in bestehende Anlagenkonzepte sind die
Laser der Rofin FL-Serie alternativ auch als
Compact-Variante mit einer 5o pm oder
100 pm Faser verfiigbar. Die emittierte
Wellenlange im Bereich von 1 um erzielt
in vielen Werkstoffen eine L
hohe Absorption, sodass g T E
die Rofin-Faserlaser alle Ii.

gangigen Festkorperlase-
ranwendungen abdecken. Elr



Beste Eigenschaften

EOS erweitert mit >PA 1101¢ sein Werk-

stoff-Portfolio fiir den Kunststoffbereich.

Der zu hundert Prozent aus erneuerbaren
Ressourcen gewonnene Werkstoff PA 1101
ist ein naturfarbenes Polyamid 11, das sich
durch eine hohe Schlagfestigkeit, Zahig-
keit und Elastizitat auszeichnet. Insbeson-
dere Bauteile, die hohen mechanischen
Belastungen ausgesetzt sind, konnen mit

geringen Wandstarken realisiert werden.

Die besonderen Werkstoffeigenschaften
bleiben dariiber hinaus Uber ein breites

Temperaturspektrum hinweg konstant.

Dank seiner Materialeigenschaften ist
der Werkstoff sowohl geeignet fiir die

Per Laser rasch zur
optimalen Markierung

Fobas neue Markiermaschinen-Ge-
neration zur wirtschaftlichen Laserma-
terialbearbeitung besticht durch ihre
besondere Vielseitigkeit. Ob anspruchs-
voller Lackabtrag zur Erstellung von Tag-/
Nacht-Design-Markierungen auf bereits
fertig lackierten Werkstoffen oder eine
widerstandsfahige  Anlassbeschriftung

Herstellung von seriennahen Design-
Prototypen, als auch fiir belastungsfahi-
ge Funktionsprototypen, die hartesten
und umfangreichen Funktionstests aus-
gesetzt werden. Es ist gleichzeitig auch
der Werkstoff der Wahl, wenn es um die
Herstellung von Kleinserienteilen mit
reproduzierbaren mechanischen Eigen-
schaften geht. Damit sind die Anwen-
dungs- und Einsatzmdglichkeiten fiir den
Werkstoff sehr vielfdltig.
Anwendungen finden sich ._E E
in den Bereichen Automo- e "
bilbau, Luft- und Raum-
fahrt sowie Consumer. E

www.eos.info

[

auf Metallen: die Lasermarkiermaschinen
der neuen M-Serie von Foba erledigen
solche Markierauftrage bei kleineren,
grofReren sowie geometrisch komplexen
Bauteilen oder Kleinserien mit hoher Pra-
zision und Prozesssicherheit. Durch diese
Attribute finden sie Einsatz in zahlreichen
wichtigen Industrien wie der Automo-
bil- und Automobilzulieferindustrie, dem
Werkzeug-, Formen- und Maschinenbau,
der Medizintechnik oder den kunststoff-
verarbeitenden Industrien. Verfiigbar ist
Fobas M-Serie in zwei GehdusegrofRen
und jeweils drei Modellvarianten — mit
Arbeitstisch, Rundtisch und erweiter-
bar auf bis zu fiinf Achsen. Verschiedene
integrierbare Lasersysteme, Zubehore,
Schnittstellen und Optionen stehen zur
Verfligung und bieten einen hohen Grad
an Flexibilitat. Alle Modelle der M-Serie
verfligen iiber eine geringe Standflache,
sehr gute Maschinenzuganglichkeit und
sind fiir die individuelle

Anpassung an speziel- E' E
le Nutzerbediirfnisse als r

Steh- oder Sitzarbeitsplat-

ze erhaltlich. E
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- sekundenschnelle Aushartung,
somit kurze Taktzeiten

- optimale Prozessanpassung
- Systemldsungen

Individuelle Projektbegleitung

Uber 50 Jahre Erfahrung

DELO

Fuhrend durch intelligente Klebtechnik



76

Gut geplant ist gut gesteuert
Steuerungstechnik leicht gemacht

Die Steuerungstechnik ist
heutzutage ein selbstver-
standlicher Bestandteil vie-
ler Berufe. Ohne fundierte
Kenntnisse der Steuerungs-
technik kein Einstieg in
eine lukrative Arbeitsstelle.
Das dazu ndtige Riistzeug
liefert das Buch »SPS — The-
orie und Praxis< aus dem
Europa Lehrmittel-Verlag.

Konnten noch vor wenigen
Jahrzenten Metallfacharbeiter
oder Kraftfahrzeugmechani-
ker ohne Steuerungskenntnis-
se ihrem Broterwerb nachge-
hen, ist es heute unabdingbar,

den Unterschied zwischen Bit
und Byte zu lernen. Im Buch
»SPS Theorie und Praxis¢ wird
erlautert, was es mit diesen
Begriffen auf sich hat und auf
welche Weise diese das Geriist
der Steuerungstechnik bilden.
Zunachst wird jedoch erklart,
welche Steuerungsarten es
gibt und welche Hardware
benétigt wird, um Maschinen
beziehungsweise Aktoren an-
zusteuern.

Bereits nach den ersten Sei-
ten wird klar, dass das Buch
von einem Berufspadagogen
geschrieben wurde. Sind doch
immer wieder Aufgaben ein-

FTLLLLE
mm

Viele Berufe verlangen heute ein umfassendes Wissen iiber die
Steuerungstechnik, um komplizierte Motoren zu warten oder
automatisierte Anlagen zu bauen. Mit dem Buch >SPS Theorie
und Praxis«< hat Herbert Tapken ein Buch geschrieben, das sich
bestens eignet, in der Steuerungstechnik FuB zu fassen.
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gestreut, die es zu l6sen gilt.
Das macht Sinn, um den Stoff
im  Langzeitgedachtnis zu
verankern. Damit dies noch
besser funktioniert, sind dem
Buch zwei CDs beigelegt, auf
denen sich Trial-Versionen von
Step7, SPS-Visu, WinSPS und
weiterer Software befindet.
Die Programme sind zwischen
14 und 60 Tagen nutzbar.

Das ist schade, denn in 14 bis
60 Tagen lernt niemand inten-
siv. das SPS-Programmieren.
Besser ware es, wenn die Her-
steller dem Beispiel von CNC-
Steuerungshersteller  folgen
wiirden, die ihre Simulatoren
ohne Zeitlimit ausstatten und
stattdessen nur eine begrenz-
te Zahl an Befehlen zulassen.

Nichtdestotrotz ist diese
Software-Beigabe wertvoll,
um erste Schritte in der SPS-
Welt zu tatigen und sinnvoll
die im Buch beschriebenen
Beispiele nachvollziehen zu
konnen. Wer sich fiir das Werk
von Dipl.-Ing (FH) Herbert Tap-
ken entscheidet, sollte auch
unbedingt das dazugehoérende
Losungsbuch miterwerben, da
der Lerneffekt sich ansonsten
nicht optimal einstellt.

Geschickt fordert der Autor
die Mitarbeit der Lernenden
ein. So ermuntert er beispiels-
weise, Kataloge zu wadlzen
oder im Internet zu surfen, da-
mit eine Tabelle zu SPS-Kom-
ponenten einer $7-300 ausge-
fullt werden kann. Besser kann
man es nicht machen, Lern-
inhalte derart handzuhaben,
dass dadurch ein nachhaltiger
Lernerfolgt erzielt wird.

Ausfiihrlich geht der Autor
auf das erste Erstellen eines
SPS-Programms mit Step7 ein.
Dazu wird auch die mitgelie-
ferte Software eingesetzt. Und
da die Handhabung dieser
Profi-Software alles andere als
selbsterklarend ist, geht der
Autor Schritt fiir Schritt jeden
einzelnen Punkt durch, damit

sich am Ende ein erfolgreich
durchgearbeitetes Projekt
prasentiert. In diesem Kon-
text wird dann auch gleich der
Umgang mit den Simulations-
programmen PLCSIM und SPS-
VISU ausfiihrlich erlautert.

Nachdem ich die ersten Geh-
versuche mit einer SPS-Steu-
erung eingestellt haben, wird
es wieder ein wenig theoreti-
scher, da Grundverknipfun-
gen offeriert werden. Es wird
erlautert, wie UND-, ODER-,
NICHT-, NAND-, NOR- und
XOR-Funktionen funktionieren
und mit welchen Schaltzei-
chen diese jeweils dargestellt
werden. Natdirlich fehlt weder
die jeweilige Wahrheitstabelle
noch die dazugehorende Funk-
tionsgleichung.

Dariiber hinaus wird die kor-
rekte Darstellung der Funk-
tionen im Funktionsplan, im
Kontaktplan und in der Anwei-
sungsliste erlautert. AuRerst
positiv ist, dass das in der The-
orie Gelernte immer wieder
anhand praxisnaher Beispiele
vertieft wird. So gilt es etwa
die Steuerung eines Kiihlhau-
ses umzusetzen oder eine
Rauchmeldeanlage korrekt zu
programmieren.

Keine Steuerung ohne Spei-
cherfunktion. Flipflops, also
Speicher, sind ein wichtiges
Glied jeder Steuerung. Erst
mit ihnen wird es moglich,
beispielsweise elektronische
Taster zu realisieren, da das
einmal erkannte Signal durch-
aus nicht als Dauersignal an-
stehen muss, um etwa einen

Titel: SPS
Theorie und Praxis

Autor:  Herbert Tapken
Verlag: Europa-Lehrmittel
ISBN: 978-3-808531358
Jahr: 2013

Preis: 24,20 Euro



Motor im Betrieb zu halten.
Folgerichtig gibt es dazu auch
etwas zu lesen und zu lernen.

Spagetticode ist ein Ubel, das
groRe Projekte wegen Uniiber-
sichtlichkeit zum Scheitern
verurteilt. Zumindest wird die
spatere Wartung eines Pro-
gramms dadurch extrem er-
schwert. Daher zeigt Herbert
Tapken im Buch, wie man Pro-
gramme optimal strukturiert.
Am Ende sollten ausgetestete
Bausteine mit einer ganz be-
stimmten Funktion stehen,
die kiinftig nur noch aneinan-
dergereiht werden, um selbst
groBe Projekte fehlerfrei und
in kurzer Zeit umzusetzen.

Fit in Sachen Bit

Wer bis dahin das Buch
durchgearbeitet hat, ist schon
ein grofles Stiick weiterge-
kommen, in Sachen »>Steue-
rungstechnik« sattelfest zu
werden. Der Umgang mit Zeit-
funktionen ist an dieser Weg-
strecke die logische Erganzung
zum bisher Gelernten.

Hier wird vermittelt, wie
Zeitfunktionen eingesetzt
werden kénnen, um beispiels-
weise ein Eingangssignal ver-
zogert wirken zu lassen oder
ein Ausgangssignal zu brem-
sen, um bestimmte Abldufe in
der Steuerung zu manipulie-
ren. Mit dem Taktmerker wird
das Ganze abgerundet und
mit entsprechenden Aufgaben
vertieft.

Danach wird wieder die The-
orie bemiiht. Es gilt, Bit, Byte,
Wort und Doppelwort aus-
einanderzuhalten. Bei dieser
Gelegenheit werden auch das
Dezimalsystem, das Bindrsys-
tem, das BCD-Zahlensystem
und das Hexadezimalsystem
nahergebracht. Wiederho-
lungsfragen zeigen, ob alles
lerngerecht serviert wurde.

Schon geht es weiter mit
Zahl- und Vergleichsfunktio-
nen. Erst diese Funktionen ma-
chen es einer SPS-Steuerung
moglich, schlechte Produkte
auszusondern oder GefaRe
mit der korrekten Zahl an Tei-
len zu fiillen. Folgerichtig sind

die kommenden Beispielsauf-
gaben aus diesem Bereich
ausgewahlt: Es gilt, eine Park-
platzampel zu programmieren
und produzierte Motoren zu
zahlen.

Der Wechsel von Theorie
und praktischer Umsetzung
zieht sich durch das gan-

i

ze Buch. Hervorragend auch
die Erlauterung der DIN EN
60848, besser unter GRAFCET
bekannt. Via GRAFCET lassen
sich Ablaufketten von Steue-
rungen bestens darstellen und
gehéren zum unbedingten
Riistzeug jeden Steuerungs-
technikers. Ganz wichtig auch

das Kapitel zur systematischen
Fehlersuche. Viele Griinde also,
sich das Werk

von Herbert

Tapken einmal

naher anzuse-

hen.

Welt der Fertigung —
mehr muss man nicht lesen

www.weltderfertigung.de
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Die Grof3serienfertigung im Griff
Teilehandling zum Nachriisten

Beim sroboFeeder« von Gi-
del handelt es sich um einen
einarmigen Crossbar Transfer
fir den direkten Teiletrans-
port von Presse zu Presse ohne
Zwischenablage. Das System
»RFD«¢ eignet sich nebst dem
Einsatz bei neuen Presselinien
speziell auch fiir die Moderni-
sierung bestehender Anlagen.
Das Konzept besteht aus einer
Kombination von Lineartech-
nik und Dreheinheit bei dem
der Saugerbalken mittig auf-
genommen wird. Dank der

Fehlerbehebung
vereinfacht

Mit der SFC-Ablaufsprache
ist die Programmierung hoch-
moderner Systeme moglich,
allerdings kann die Fehlerbe-
hebung in komplexen Pro-
grammen schwierig sein. Mit
den HMIs der GOT1000-Serie
von Mitsubishi Electric lassen
sich SFC-Programme iiberwa-
chen, die in SPSen und Motion
CPUs der iQ-Platform sowie
in SPSen der MELSEC L-Serie
verwendet werden. Das HMI
zeigt einen Datenblock an und
markiert zugleich den gerade
aktiven Schritt. Damit ist der
komplette Systemstatus auf
einen Blick sichtbar. Das SFC-

Maoglichkeit, das Bauteil direkt
beim Saugerbalken schwen-
ken zu konnen, ist es moglich,
eine den Werkzeugkonturen
angepasste Bewegungskurve
zu fahren. Bei doppeltwirken-
den Pressen kann das Wenden
der Teile direkt zwischen zwei
roboFeeder-

Einheiten ohne E E
Zwischenabla- g¥

ge ausgefiihrt

werden. E [

Programm verfolgt danach
automatisch den Verlauf der
jeweils aktiven Schritte. Das
GOT kann auf bis zu drei iQ
Platform  Motion-Controller,
die Uber einen gemeinsamen
SPS-Riickwandbus angebun-
den sind, zugreifen. Dadurch
konnen Bediener das laufen-
de Programm {iberwachen
und zusatzlich schnell und
einfach Parametereinstel-
lungen anpassen. Die HMIs
der GOT1000-Serie sind eine
komfortable Losung, mit der
sich die Systemiiberwachung
bequem von einer einzigen
Position durchfiihren I3sst.
Basis- und Parametereinstel-
lungen von Mitsubishi Electric-
Servoverstarkern konnen vom
Anwender liber das GOT ge-
andert, das System lberwacht,
Alarme und das Display ein-
gerichtet  so-
wie Diagnose-
und Testlaufe
durchfihrt
werden.

www.mitsubishi-automation.de
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Ausgereifte
Zufiuhrtechnik

Geringerer Energiever-
brauch, weniger Lirm und
kiirzere Riistzeiten — diese drei
Stichworte kennzeichnen die
optoelektronische Zufiihrein-
heit von Festo zum flexiblen
Zufiihren, Priifen und Sortie-
ren von Kleinteilen.Je nach An-
forderung besteht die Einheit
aus einem oder mehreren Ka-
merasystemen und der indivi-
duell gefertigten Forderband-
strecke. Funktionsmodule zum
Wenden, Stauen und Verteilen
auf mehrere Spuren bilden das
Riickgrat der Zufiihrsysteme.
Ilhre wichtigsten Einsatzzwe-
cke sind die Lageerkennung
und die Qualitatskontrolle.
Sie erkennt Bauteilfehler wie
etwa Grate und schleust feh-
lerhafte Teile aus. Zentraler Be-
standteil der Zufiihreinheit ist
die »Checkbox« von Festo. Die
Zeilenkamera priift die vorge-
fuhrten Teile auf dem Foérder-

band im Durchlauf. Gegenliber
der Erfassung mit einer Fla-
chenkamera hat dieses Bilder-
fassungskonzept Vorteile: Tei-
leanfang und -ende erkennt

das System selbststindig.
Merkmale wie die Bauteillan-
ge werden parallel zum Bild-
einzug berechnet. Die Materi-
alflusssteuerung der Kamera
ermoglicht, Auswurfimpulse
proportional zur Bauteillange
zu generie-

ren und damit E E
Fehlteile sicher

auszuschleu- E“
sen.

www.festo.com

Schnell und besonders genau
Dosieranwendungen im Griff

Nordson Pico-Dosiersysteme
verwenden piezoelektrische
Technik, um hohe Produkti-
onsgeschwindigkeiten mit
aullergewohnlicher  Dosier-
genauigkeit zu kombinieren.
Das System wurde speziell
zur Dosierung kleinster Men-
gen von niedrig- bis hochvis-
kosen Materialien, wie zum
Beispiel Ole, Fette, Klebstoffe,
Kihlschmiermittel, Lacke und
Farben und weitere Produkti-
onsfliissigkeiten  entwickelt.

Das Pico Jet-Dosiersystem ist
fiir die Anwendung bei unebe-
nen oder schwer zuganglichen
Oberflachen bestens geeignet.
Alle Komponenten wurden op-
timal konzipiert, um auReror-
dentlich schnelle und genaue
Abgaben einer
groBen Band-
breite von Fliis-
sigkeiten zu er-

moglichen. E
www.nordsonefd.com




Modular, clever, perfekt
Neues Transportsystem begeistert

Wo andere Transport- und
Montagesysteme in die Knie
gehen, ist >TSS« von Knoll in
seinem Element: Mit Lastbe-
reichen von 150 bis zu 3000
kg und mehr je Werkstiicktra-
ger eignet sich das modular
aufgebaute TSS perfekt zum
Transportieren mittelschwe-
rer und schwerer Baugrup-
pen und Werkstiicke wie
Getriebe, Motoren, Gehause

oder weile Ware. Das Tran-
sportsystem »TSS¢< von Knoll
Maschinenbau glanzt durch
ein besonderes Kennzei-
chen: die robuste Stahlkon-
struktion, die fiir hohe Bie-
gesteifigkeit sorgt. Je nach
Ausfiihrung bewaltigt das
Fordersystem Lasten bis zu
3000 kg und mehr je Werk-
stiicktrager. Aber auch der
unkomplizierte Umgang ist

TUV-gepriifte
Zuverlassigkeit

Gefran bietet seinen Druck-
messumformer  KS  jetzt
auch in einer vom TUV zer-
tifizierten Version mit SIL2
gemaR IEC 61508/IEC61511
an. Speziell entwickelt fir
anspruchsvolle  industrielle
Hydraulik- und Pneumatikan-
wendungen, eignet sich der
Druckmessumformer KS SIL2
insbesondere fiir die genaue
Druckerfassung im Maschi-
nenbau sowie zum Einsatz
in Kompressoren, Pumpen
und in der Mobilhydraulik.
Der TUV Rheinland testete
ihn erfolgreich in den fiir den
Sicherheitsintegritatslevel 2
erforderlichen  Segmenten.

Dazu zahlen unter anderem
die Geratesicherheit tber die
gesamte Lebensdauer, Bewer-
tung der Bauart und Evaluie-
rung von quantifizierbaren
sowie nicht quantifizierba-
ren Aspekten. Der robust
aufgebaute und hochgradig
stoB- wie vibrationsfeste
Druckmessumformer ist in
Dickschicht-Technologie auf
Stahlsubstrat ausgefiihrt. Er
ist flillmedienfrei und besitzt
ein Volledelstahlgehause.
Trotz seiner geringen GroRe
arbeitet der KS absolut sicher.
Dank seiner stabilen Elektro-
nik kann der Sensor auch in
intelligenten Uberwachungs-
systemen und in Anwen-
dungen eingesetzt werden,
die die Ferniibertragung des
Signals verlangen. Der KS ist
in den Schutzarten IP65 und

IP67 und in R il
drei verschie- E E
schlusstypen

lieferbar. E-'

denen An-
www.gefran.com

ein wesentliches Merkmal des
TSS-Systems. So lassen sich
Transportwagen oder ande-
re Vorrichtungen ohne Hilfs-
mittel ein- und ausschleusen.
Die Werkstuicktrager und Tra-
gerwagen dirfen sogar seit-
lich lberstehende Elemente,
Lenk- oder Bockrollen haben.
Durch die spezielle Konstruk-
tion storen diese beim Weiter-
transportieren in keiner Wei-
se. Somit eignet sich das TSS
fir vielfaltige Einsatzfalle: fir
eine getaktete FlieBmontage,
zur Verkettung von Monta-
geplatzen aber auch fir die
Produktion, um den Transport
von Werkstiickpaletten zwi-
schen den Werkzeugmaschi-
nen zu automatisieren. Die
Anlage kann ebenerdig oder
auf einer Standerkonstruktion

------

Jetzt auch mit
Bluetooth

Die Eaton Corporation pra-
sentiert das Multifunktions-
display MFD-Titan jetzt mit
Bluetooth-Kommunikation.
Ein Bluetooth-Adapter ge-
stattet die Inbetriebnahme
und Wartung von Maschinen
und Anlagen aus der Ferne.
Somit kénnen Anwender nun
auch auflerhalb von lauten,
gefahrlichen Bereichen mit
der Steuerung kommunizie-
ren. Bei normaler industrieller
Umgebung ist eine Kommu-
nikation zwischen Notebook
und MFD-Titan mit Bluetooth-
Adapter bei Distanzen bis zu
zehn Metern problemlos rea-
lisierbar. Der Bluetooth-Adap-

aufgestellt werden. Fiir die
Installation sind keine bau-
lichen Vorbereitungen not-
wendig. Da das System mo-
dular konzipiert ist, lasst es
sich beliebig planen und auch
nachtraglich erweitern. Knoll
bietet dazu eine umfang-
reiche Ausstattung an: von
einstellbaren Stoppern Ulber
Wendestationen und Sche-
renhubtische bis zu individu-
ellen Umhausungen - und
natiirlich den von Knoll ent-
wickelten Werkstiicktrager-
wagen, die reibungslos in den

innerbetriebli- E E

chen Logistik-

prozess inte-
griert werden E
konnen. 1

www.knoll-mb.de

ter besitzt die notwendigen
Funkzulassungen fiir Europa,
fir die USA (FCC ID: T7VEB-
MU) und Kanada (C: 216QEB-
MU). Pro Bluetooth-Adapter
dient eine achtstellige PIN-
Nummer als Sicherheitscode
fir die Kommunikation mit
dem Notebook und schlief3t
so unberechtigte Zugriffe auf
die angeschlossen MFD-Titan-
Gerate aus. Mit der Software
»easySoft-Pro¢, ab Version 6.91,
konnen Anwender eine einmal
eingerichtete Bluetooth-Ver-
bindung zum Programmieren,
dem Down-/ Upload oder der
Statusanzeige des Schaltplans
nutzen. Ausgestattet mit
Funktionsbausteinen wie PID-
Regler, Arithmetik-Baustei-
nen, Pulsweitenmodulation,
schneller Zahler, Texte anzei-
gen, Bargraphen, Bitmaps etc.
ist  MFD-Titan
ein wahres All- E E
round-Talent in A
Industrie und g

Handwerk. E .
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Handling your machine tool needs
for more productivity.

Geschickt. Schnell. Robust.

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

Staubli — Roboter flr extreme
Umgebungen.

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

© Staubli, 2012

Flexible Schweifzelle
vom Spezialisten

Kuka Systems prasentiert ein standar-
disiertes Zellenkonzept fiir Schweifl6-
sungen, den >flexibleCUBE«. Das Baukas-
tensystem bietet ein breites Portfolio an
kostengiinstigen und standardisierten
Komponenten zum Schutzgasschweil3en.
Der Kuka flexibleCUBE ist als Kompakt-
zelle eine Stand-Alone-Lésung fiir auto-
matisierte Schweiaufgaben mit zahlrei-
chen Konfigurationsmoglichkeiten nach
dem Baukastenprinzip. Dabei setzt Kuka
auf optimal aufeinander abgestimmte
Komponenten aus der Kuka-Produktfa-
milie. Neben dem Kuka-Industrieroboter
kommen auch Kuka-Positioniereinhei-
ten, sowie bewahrte Standards aus dem
Schutzgasschweillen wie die eigens von
Kuka entwickelte SchweiBausriistung >KS
Arctecc zum Einsatz.

Verschiedenste Automatisierungsoptio-
nen zur Qualitatssteigerung des Prozes-
ses, wie eine automatische Brennerreini-
gung oder die automatische TCP-Kontrolle
helfen die Wettbewerbsfahigkeit der
Anwender sicherzustellen. Der Kuka fle-
xibleCUBE ist einfach in der Bedienung,
unterstiitzt nachhaltig bei der Prozesssi-
cherheit und Flexibilitat in der modernen
Fertigung und ist damit die ideale Losung,
um die Produktqualitdt hoch zu halten.
Dafiir setzt Kuka Systems die neueste

Robotersteuerungs- und Schweitechnik
ein. Flr Automatisierungseinsteiger bie-
tet der flexibleCUBE eine giinstige, modu-
lare L6sung mit hoher Verfiigbarkeit und
einfacher Bedienung. Als Fertigungser-
weiterung zu bestehenden Automatisie-
rungsanlagen lasst sich der flexibleCUBE
sehr einfach durch seine >Plug & Play« Fa-
higkeit nahtlos in den laufenden Betrieb
integrieren und bei Bedarf erweitern.

Weitere Vorteile sind die einfache Mon-
tage und platzsparende Bauweise. Auch
bei der Konzeption des Bedien- und Steu-
erungskonzeptes hat Kuka Systems an
den Anwender gedacht: Simulation und
Offlineprogrammierung  erlauben s,
dynamisch auf Veranderungen im Fer-
tigungsumfeld zu reagieren. Durch die
auBergewohnlichen Moglichkeiten zur
Aufristung und Erweiterung ist der Kuka
flexibleCUBE eine absolut sichere Investi-
tion.

Um den unterschiedlichen Anforde-
rungen in automatisierten Fertigungen
optimal Rechnung zu tragen, hat der
Technologiefiihrer verschiedene Varian-
ten der Kompaktzelle geschaffen. Diverse
Positioniereinheiten stehen zur Auswahl

um die ideale Zellenva- 1
riante im Hinblick auf E E
Produktionsvolumen und

SchweilRanforderung zu
konfigurieren. E .

www.kuka-systems.com
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Prozesssicheres Verpressen
In 2 Sekunden zum Bremskolben

Zur rationell-qualitativen
Produktion unterschiedli-
cher Bremskolben-Typen
fir PKW-Scheibenbrems-
sattel setzt Erdrich Um-
formtechnik auf eine flexi-
ble Montageanlage der ASA
GmbH. Tox-C-Gestell-Pres-
sen mit Tox-ElectricDrive-
Antrieben und Presskraft-
Sensorik sorgen dabei fiir
das prozesssichere Verpres-
sen von Druckstiicken.

Mit der Kompetenz fir
flige- und verbindungs- sowie
montagetechnische  Ldsun-
gen ist das Unternehmen Tox
Pressotechnik GmbH & Co. KG
ein gefragter Partner fir die
Hersteller und Zulieferer aus
dem Automotivebereich. Mit
dem weltweit bewahrten Tox-
Rund-Punkt-Verfahren  zum
Clinchen von Blechen verfiigt
Tox Pressotechnik uber ein
umfassendes Knowhow. Die-
ses Wissen machte sich die
ASA Automatisierungs- und
Fordersysteme GmbH zunut-
ze, als sie vom Kunden Erdrich
Umformtechnik den Auftrag
erhielt, eine robotergestitzte

Montageanlage zur Serienpro-
duktion von Bremskolben fiir
PKW-Bremssattel zu bauen.

Die Integration von Fanuc-
Robotern und von Tox-Pres-
sensystemen war es, die im Fall
der automatisierten Brems-
kolbenproduktion zum Erfolg
fiihrte. Um die geforderte re-
produzierbare Qualitdt beim
Verpressen von Druckstiicken
in die Bremskolben zu gewahr-
leisten, fiel die Entscheidung
auf die elektromechanischen
Servo-Antriebsmodule der
Baureihe >Tox-ElectricDrivec.
Diese sind modular konzipiert
und werden als einbau- und
anschlussfertige Komplettsys-
teme geliefert. Basierend auf
einem modularen Baukasten,
entstehen aus den standardi-
sierten Baugruppen verschie-
dene  Servo-Antriebsmodule
wie im Fall ASA die Ausfiihrung
EPMS o55.

Die Electric Power Module
EPMS os55 haben einen Ge-
samthub von 300 mm und
positionieren, bei Arbeitsge-
schwindigkeiten von o bis ma-
ximal 200 mm/s wiederholge-
nau auf + 0,010 mm. Kombiniert
mit jeweils einem intelligen-

Pressenstation, in die eine C-Gestell-Tischpresse »CMB« und ein
Tox Electric Power Modul 'EPMS o55¢ sowie ein Presskraftsensor
»ZPS< integriert sind.

ten CNC-Achs-Controller und
erganzt um die Presskraftsen-
sorik sowie die Tox-Software,
lassen sich die Servo-Antriebs-
module fir die Verpressope-
rationen programmieren. ASA
orderte auch drei C-Gestell-
Tischpressen vom Typ »>CMB«.
Die C-Gestell-Tischpressen
zeichnen sich aus durch einen
stabilen, verwindungssteifen
Aufbau sowie eine hochpra-
zise StoBelfiihrung mittels
Linearfihrung; bekannt aus
dem  Werkzeugmaschinen-
bau als Kugelumlauffiihrung
mit Fiihrungswagen. In die C-

Gestell-Tischpressen sind die
Servo-Antriebsmodule und
der Presskraftsensor einge-
baut. Damit erhielt ASA von
Tox Pressotechnik komplette
Pressenstationen, die lediglich
noch mechanisch, elektrisch
und steuerungstechnisch in
die Roboterzellen integriert
und durch den Pressenstem-
pel sowie die
Werkstiickauf- E E
nahme erganzt oA
werden muss-

ten. EI .

Multisensor-Losung furs Handling
Palettierung einfach gemacht

Ob Depalettierung von Klein-
ladungstragern, Kartonagen,

Sacken oder Teileentnahme
aus Gitterboxen, Kisten, KLTs
— das Unternehmen VMT Bild-

verarbeitungssysteme hat
auf jede dieser Handlingauf-
gaben die richtige Antwort.
Die modularen VMT-Multi-
sensorsysteme passen sich
geanderten  Randbedingun-
gen an und beherrschen neue
Aufgabenstellungen ohne
umfangreiche Eingriffe. Zum
Beispiel ist die Depalettierung
von Kleinladungstragern eine
Standardaufgabe, VMT liefert
die angepasste automatische

Loésung. Und dies unabhangig
von Kistenformat, -farbe, -typ
und -lage. Auch Verkippungen
oder Verdrehungen einzelner
Kisten, die Verschiebung von
Paletten insgesamt oder Ver-
stopfungen der Greiflocher
werden problemlos erkannt.
Ermoglicht wird dies durch
eine intelligente Kombination
von 3D-Sensorik, die die Lage
und Position von Kisten und
Palette prazise ermittelt. VMT

verfligt Uiber modernste Grei-
fertechnologie, die mittels ei-
ner in den Greifer integrierten
Sensorik die Feinlage der Kis-
ten noch einmal verifiziert, ehe
weitere Aktionen erfolgen. Ein

Systemprinzip, E E
T

das sich in der

Praxis bereits
vielfach be-
wihrt hat. [=]:

www.pepperl-fuchs.de
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Innovation: Frasen statt Schleifen
Schleifscheibe fiir Aluminium

Als Alternative zu konventionel-
len Schleifmitteln bietet die Maija-
Fristechnik GmbH Frisringe fiir
die Aluminiumbearbeitung an.
Durch die Kombination ihrer Fris-
ring-Schneidkoérper aus Hartmetall
mit einem Turbinenantrieb von
Atlas Copco Tools sind Aluminium-
bauteile bis zu vier Mal schneller,
wirtschaftlicher und leiser bear-
beitbar.

Wer Aluminiumoberflaichen bearbeitet,
hat sicher schon erlebt, wie sich abge-
tragenes Material in der Schleifscheibe
festsetzt und diese nach kurzer Zeit re-
gelrecht zuschmiert. Je starker sich die
Scheiben zusetzen, desto stumpfer und
wirkungsloser werden sie. Meiko Haertel
und Helmut Sprenger entwickelten da-
her fiir die Aluminiumbearbeitung einen
Frasring, der sich ahnlich einer Schrupp-
scheibe auf 125-mm-Winkelschleifer auf-
spannen ldsst .

Was den Erfindern jedoch fehlte, war ein
passender Antrieb, der die zum Alumini-
umschneiden bendétigte Leistung perma-
nent auf den Frasring brachte. Um Alu-

minium mit handgefiihrten Maschinen
optimal zerspanen zu koénnen, benétigt
der Frasring aus Vollhartmetall mit sei-
ner besonderen Zahngeometrie eine
moglichst konstante Drehzahl von etwa
12000 Umdrehungen pro Minute. Das
konnten laut Typenschild zwar viele Win-
kelschleifer in der 125-mm-Klasse, doch
sobald man die Schleifer starker an das
Material driickt, geht die Drehzahl bei
den meisten Modellen drastisch zuriick.
Das volle Spanvermoégen der 135 schnitt-
freudigen Frasringzdhne lieB sich mit
konventionell angetriebenen Schleifern
also nicht ausschopfen.

Durch den Bericht in einem Kundenma-
gazin von Atlas Copco wurde Meiko Ha-
ertel auf den Turbinenschleifer »GTG 21«
aufmerksam. Dessen revolutionarer Mo-
tor versprach die Lésung seines Antriebs-
problems: 2,1 kW Abgabeleistung an der
Schleifspindel bei einer Nenndrehzahl von
12000 min” sowie ein eingebauter Dreh-
zahlregler. Die extrem durchzugsstarke
Antriebsturbine treibt die Frasringzihne
spielend ins Material, als wiirde ein Mes-
ser in Butter schneiden. Selbst unter star-
kem Andruck sinkt die Drehzahl der nur
1,8 kg leichten GTG 21 praktisch nicht. Die

Der 116-mm-Frasring der Maija-Frastechnik GmbH besteht aus gesintertem Wolfram-
karbid und wird auf einem Turbinenschleifer GTG 21 von Atlas Copco Tools eingesetzt.
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Tourenzahl des mit 6ifreier Luft arbeiten-
den Werkzeugs bleibt nahezu konstant
hoch, weil ein selbsttatiger Regler unter
Last mehr Druckluft in die Turbine stro-
men lasst. Ein weiterer wichtiger Vorteil
ist der in den GTG-Winkelkopf integrierte
»Autobalancer«. Das ist ein automatischer
Unwuchtausgleich, der durch einen im
Olbad umlaufenden Kugelsatz als Konter-
gewicht zum Schleifkérper etwaige Un-
wuchten stiandig ausgleicht und dadurch
Vibrationen minimiert.

Die hohe Leistung, ihr geringes Ge-
wicht, ihre Laufruhe sowie die hand-
lichen Abmessungen qualifizieren die
GTG-Turboschleifmaschinen optimal fiir
die typischen Frasarbeiten an Alumini-
umkonstruktionen. Die Kombination der
ergonomischen GTG 21 mit dem innovati-
ven Frasring macht Oberflachenarbeiten
wie Entgraten, Anfasen, SchweiBnahtvor-
und -nachbereiten und selbst das Nuten-
frasen an bisher mit gewoéhnlichen Schlei-
fern kaum zuganglichen Stellen méglich.
Das Atlas-Copco-Gerat ist nur halb so
grof und halb so schwer wie etwa Hoch-
frequenzschleifer vergleichbarer Leistung
und mindestens doppelt so stark wie ein
herkdmmlicher Druckluftschleifer mit
Lamellenmotor.

Elektroschleifer sind in der Aluminium-
bearbeitung ohnehin problematisch, da
sich feiner Schleifstaub in den Motoren
ablagert und diese schon nach kurzer
Einsatzdauer durch Kurzschluss zerstéren
kann. Schlimmer noch ist das Explosions-
risiko. Diesen Gefahren beugt Haertels
Erfindung vor. Im Vergleich zu klassi-
schen Schleifmitteln auf Kornbasis ist der
Materialabtrag nicht nur um etwa das
Vierfache hoher; es entstehe auch kein
feiner Alustaub mehr.

Wahrend staubformiger Produktions-
abfall abgesaugt und teuer entsorgt wer-
den muss, lassen sich Aluminiumspane
einfach zusammenkehren, sammeln und
als wertvoller Rohstoff zu 100 Prozent
recyceln. Auf das Tragen lastiger Staub-
schutzmasken konnen die Werker daher
verzichten. Neben der
Staubverringerung  wird
die Ergonomie zudem
durch eine spiirbare Larm-
minderung verbessert.

www.atlascopco.de




Mehr Power fur mehr Laufzeit
Starke Akkus beflugeln Fuel-Serie

Mit neuen Akkus, wahlweise mit
2.0 Ah und 4.0 Ah, wertet Milwau-
kee seine leistungsstarke Akku-
werkzeug-Serie »Fuel« deutlich auf.
Die Akkus der M18 Redlithium-Ion-
Reihe ermdglichen mit einer La-
dung eine bis zu zweimal so lange
Laufzeit im Vergleich mit anderen
Li-Ion-Akkus. Das passt ideal zum
Anforderungsprofil, denn die Ge-
rite der Fuel-Serie wurden fiir den
intensiven Gebrauch im téglichen
Einsatz entwickelt.

Die bewahrten Vorteile, die bei Fuel-
Werkzeugen aus dem Einsatz biirsten-
loser Powerstate Elektromotoren und
der Redlink Plus-Elektronik resultieren,
bleiben bestehen: Der Powerstate Elek-
tromotor ermdglicht einen wartungsfrei-
en Betrieb Uber Jahre hinweg. Er sorgt
zudem fiir einen ruhigeren Lauf und eine
geringere Warmeentwicklung.

Die Redlink Plus-Elektronik bietet ein
einzigartiges Leistungsmanagement.
Sie iibernimmt die Kommunikation zwi-
schen Gerat und Akku. Damit verbunden
ist auch der praktische Uberlastschutz.
Er schaltet automatisch ab, zum Beispiel,

Erreicht mit neuen Akkus eine verdoppel-
te Laufzeit: der M18Fuel von Milwaukee.

wenn der Bohrer blockiert. Danach tiber-
nimmt die Elektronik den Reset und das
Gerat ist sofort wieder betriebsbereit. Fiir
die optimale Auf- und Entladung der Ak-
kus sorgt eine Einzelzellenliberwachung.
Die Vorteile sind mehr Ladezyklen, eine
langere Lebensdauer und Laufzeit der
Akkus. Darlber hinaus kénnen sie prob-
lemlos bei bis zu frostigen minus 18 Grad

Celsius verwendet werden. Zu den ersten
Geraten, die mit den neuen Akkus ange-
boten werden, gehort der Schlagbohr-
schrauber M18 CPD 4.0 Ah.

Trotz des starken Akkus bleibt das Gerat
mit sehr kompakten MaRen handlich und
lasst sich mit einem Gewicht von etwa
2,3 kg auch lber einen langeren Zeitraum
gut fiihren. Mit seinem robusten Metall-
getriebegehduse iibersteht er schadlos
die ublichen >Hartefdllec auf der Bau-
stelle. Das maximale Drehmoment des
Schlagbohrschraubers betragt 8o Nm.
Fiir Bohrungen in Holz und Metall sowie
flir Schraubarbeiten lasst sich das Schlag-
werk abschalten.

Zwei Gange — fiir niedrige sowie hohe
Drehzahlen - ermdglichen mit dem
24-stufigen Getriebe ein materialgerech-
tes Arbeiten. In Stahl sind Bohrlochdurch-
messer bis 13 Millimeter moglich, in Holz
sind es bis zu 50 Millimeter und in Stein
bis zu 15 Millimeter. Holzschrauben wer-
den bis zu einer Starke von
8 Millimetern problemlos E' . E
Milwaukee ist eine Garan-
tiezeit von drei Jahren. E

verarbeitet. Standard bei
www.milwaukeetool.com

Praziser Schnitt an jeder Linie
Pendelstichsage mit Anspruch

Bei Pendelstichsidgen von Festool
steht der Name )Carvex: fiir be-
sonders kraftvollen Durchzug und
auflergewohnliches Kurvenverhal-
ten. Mit einer neu entwickelten
Hubstangenfiihrung sowie paral-
lel verstellbaren Fithrungsbacken
legt die neue Generation jetzt beim
Thema »Prizision« nochmals nach.

Mit 3800 Hiiben pro Minute bleibt die
neue Generation Carvex PS 420 hinsicht-
lich Kraft und Durchzug das Maf3 der Din-
ge. Gleiches gilt fiir die aullergewohnliche
Energieeffizienz, die sich dank EC-TEC-
Technik durch die ausdauernde Leistung
ganz besonders bei den Akku-Varianten

Die Carvex fertigt Festool in Deutschland
und gewahrt darauf drei Jahre Garantie.

bemerkbar macht. Nochmals hinzuge-
wonnen hat die neue PS 420 in puncto
Prazision. Verantwortlich dafiir sind eine
neu konzipierte Hubstangenfiihrung und

die parallel verstellbaren Hartmetallba-
cken. Unabhangig von Materialbeschaf-
fenheit und —starke garantieren sie die
absolute Spurtreue des Sageblattes und
exakte Einhaltung vorgegebener Winkel.
Fiir eine gute Sicht auf den Sagezahn
am Anriss sorgt das Stroboskoplicht,
das sich bei Bedarf ausschalten oder auf
Dauerlicht einstellen l3sst. Beidseitig
angebrachte Ein- und Ausschalter unter-
stiitzen wie bisher den Ar- |
beitskomfort — egal ob in E E
wendung oder auch wenn

von unten gefiihrt wird. E

der Rechts- oder Linksan-
www.festool.de

Ausgabe o5 .2013 | WELT DER FERTIGUNG

83



84

Chice und funktionale
Schutzbekleidung

Anwender von Brand-X-flammhem-
mend schatzen seit Jahren den sehr ho-
hen Tragekomfort, die hohe Standzeit
sowie das frische Design dieser Arbeits-
schutzbekleidung von Kempel. Die nach
den neuesten Normen zertifizierte Se-
rie besteht aus 64 Prozent Baumwolle,
35 Prozent Polyester und einem Prozent
Antistatikfaser. In Kombination mit der
Probanausriistung schiitzt sie die Trager
vor Mehrfachgefahren: beim SchweilRen
und verwandten Verfahren gemaf EN ISO
11611:2007, Klasse 1 — A1 + A2, bei kurzem
Kontakt mit Hitze und Flammen (EN 1SO
11612:2008 Code A1 + A2, B1, C1, E2), gegen
Storlichtbogen (EN 61482-1-2:2007, Klasse
1) sowie gegen ziindfahige Entladungen
gemal EN 1149-5:2008 in Verbindung mit
EN 1149-3:2004.

Typische Einsatzbereiche befinden sich
beispielsweise in Energieversorgungs-
unternehmen, in der Gebaudetechnik
(Starkstrom im Niederspannungsbereich)
und der Petrochemie. Neben der Schnitt-
flhrung unterstreichen dezente schwar-
ze Kontrasteinsdtze die moderne Optik

Akustische Sirene
setzt optische Akzente

Nicht nur innovativ sondern auch abso-
lut zuverlassig ist die neue Mehrtonsirene
»153¢< von Werma. Wieder einmal haben
die innovativen Entwickler des schwabi-
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der anthrazitfarbenen Schutzbekleidung.
Dank des robusten Polycottongewebes
und der hochwertigen Verarbeitung be-
wahren Blouson, Bund- und Latzhose von

schen Signalgerateherstellers die Kopfe
zusammengesteckt und ein neues quad-
ratisches Signalgerat auf den Markt ge-
bracht. Das Produkt warnt und schiitzt
mit bis zu acht unterschiedlichen Ténen
uberall dort, wo Vorsicht geboten ist. Egal
ob an Gebduden oder Maschinen, die pla-
nerischen Moglichkeiten sind breitgefa-
chert.

Um das akustische Signal zu verstarken,
ist in die neue Sirene eine Statusbeleuch-
tung integriert. Damit werden bei lauten
Umgebungen beispielsweise Anlagen-
bediener auf das akustische Signal hin-
gewiesen. Gestaltet ist das quadratische
Lichtgehduse in Rauchglasoptik, daher
gilt die Sirene auch als moderner Hingu-
cker.

Erhaltlich ist die neue Werma-Sirene
mit 105 dB und vielen Spannungsvari-
anten (12 VDC, 24 VDC, 48 VDC, 115-230
VAC). Ein weiteres Highlight ist, dass drei
Tone und die Lautstarke fernansteuerbar
sind. Darliber hinaus lasst sich die Sire-
ne mit vier Bohrungen ganz einfach an
der Wand anbringen. Deutlich schneller
geht es, wenn man den mitgelieferten
Schnellmontagebiigel nutzt: Mit nur zwei
Bohrlochern befestigt man diesen an der
Wand und klickt das Produkt einfach auf.

Brand-X-flammhemmend ihr Aussehen
Uber viele Waschzyklen hinweg. Unter-
nehmen, die Bekleidung mit differenzier-
ter Funktion und Ausstattung benétigen,
profitieren zusatzlich davon, dass Design
und Farben mit der Workwear-Kollektion
Brand-X Ubereinstimmen. Je nach Tatig-
keitsfeld konnen Mitarbeiter mit Brand-X
als PSA- oder als typische Berufsbeklei-
dung eingekleidet werden.

Professionelle, selbstverstandlich
normgerecht konstruierte Ausstattungs-
details an Bund- und Latzhose sowie
Blouson unterstiitzen den Trager in sei-
nem Arbeitsalltag. In praktischen, griff-
glinstig angeordneten Taschen lassen
sich Meterstab, Werkzeug, Handy, Stifte
und andere Utensilien verstauen. Wie
alle Produktlinien von Kempel wird auch
Brand-X-flammhemmend natirlich aus-
schlieBlich in Europa gefertigt. Kempel
sichert seinen Kunden damit einen ho-
hen Qualitatsstandard sowie Flexibilitat
bei Sonderlésungen und
Nachbestellungen.  Der EFE
GroBenspiegel  umfasst
Normal-, Lang- und unter- —
setzte GroRen. E

Die Kabel fiihren sie ohne Werkzeug
durch eine der acht selbstdichtenden
Weichmembranen ein. Damit spart man
30 Prozent der uiblichen Montagezeit.

Ist die Elektronik verkabelt, wird das
Gehduse aufgesetzt. Mit einer Vierteldre-
hung sind die unverlierbaren Schnellver-
schlussschrauben fixiert.

Das neue akustische Signalgerat kann
in Handumdrehen an die Werma-Ampel
»853¢ montiert werden. Da diese ebenfalls
im quadratischen Design gefertigt ist, gilt
die Sirene als optimale Erganzung fiir die
individuelle Ampelkombination. Das Er-
gebnis ist ein Multitalent, das so konstru-
iert wurde, dass das Lichtsignal auch von
der Seite zu sehen ist.

Mittels Verbindungstiick kann die Sire-
ne ganz einfach an die LED-Leuchte mon-
tiert werden. Die acht seitlichen Gewin-
deeinfiihrungen lassen Erweiterungen zu
jeder Seite zu. Es koénnen so auch andere
Formen wie zum Beispiel L-Form, Kasten-
form oder fiinf Elemente
in einer Reihe kombiniert @ E
dadurch keine Grenzen
gesetzt. Eu

werden. Der Fantasie sind
www.werma.com




Die Komplettlosung fiir Kopf- und Atemschutz

Rundum-Schutz ohne Kompromisse -
das bietet die 3M Speedglas 9100 MP-Au-
tomatikschweifSmaske mit Arbeitsschutz-
helm und Atemschutz. Sie schiitzt Kopf,
Augen, Gesicht, Atemwege und Gehor
gleichermaRen und eignet sich dadurch
fiir besonders anspruchsvolle Arbeitsum-
gebungen. Die AutomatikschweiBmas-
ke ist kompatibel mit allen Speedglas

9100-Automatik-SchweiRfiltern und
sorgt so fiir maximalen Schweilerschutz.
Das integrierte Klarsichtvisier ist grof§ (17
x 10 cm), gewdlbt und er6ffnet ein weites
Sichtfeld nach allen Seiten. So eignet es
sich perfekt zur Vorbereitung, Kontrolle
und Nachbearbeitung von SchweiRarbei-
ten. Die Side-Windows mit einem Filter
der Schutzstufe 5 garantieren konstan-
te Panorama-Sicht auch wahrend des
Schweil3ens.

Zum Schutz vor Schweifrauch und an-
deren Dampfen verfiigt der 3M Speedglas
9100 MP-Schweil3erschutz liber ein ein-
zigartiges Luftzufuhrsystem. Dieses lasst

Selbstist der Fachmann

Brady Corporation bietet eine vollstan-
dige Palette von Material, Beschichtung
und Tinten, um ISO 7010-Hinweise herzu-
stellen, die sogar in den rauesten Umge-
bungen sichtbar bleiben. Das Sortiment
deckt alle gefahrlichen Situationen und
Substanzen ab. Der Zweck der neuen ISO
7010-Norm besteht darin, eine weltwei-
te Sicherheitssprache einzufiihren, die
eine Reihe von Piktogrammen, Formen
und Farben umfasst, die zur sofortigen

sich wahlweise mit einem Geblase- oder
Druckluft-Atemschutz kombinieren. Den
héchsten Schutz (Schutzklasse TH3) bie-
tet hier das pramierte 3M Adflo-Geblase-
Atemschutzsystem. Dank seines schlan-
ken Gehduses und geringen Gewichts
eignet es sich besonders fiir den mobilen
Einsatz auf engem Raum. Alternativ lasst
sich das 3M Versaflo V-500E-Druckluft-
Atemschutzgerat montieren. Dieses
Leichtgewicht verfiigt liber einen variab-
len Luftstromdurchsatz von 170 Litern bis
zu 305 Liter pro Minute.

In vielen Industrien ist auch der Schutz
des Kopfes ein Muss. Deshalb verfiigt der
Multi-Protection Schweillerschutz Uber
eine Kopfschale aus hoch stabilem Poly-
carbonat. Diese entspricht dem neuesten
EN 379 Standard fiir Industrie-Schutzhel-
me. Kopfband und Gesichtsabdichtung
lassen sich prazise justieren, sodass sich
die Maske individuell an Kopfform und
Gesicht anpassen lasst. Dadurch werden
Druckbelastungen empfindlicher Kopf-
partien vermieden. Dank eines optimalen
Schwerpunkts ist die Maske zudem be-
sonders ausbalanciert. Bei Bedarf ist die
Helmschale auch mit einem Uberzug aus
reflektierendem Aluminium-Gewebe zur
Reflektion von Sonnenlicht und Schweil3-
hitze erhaltlich.

Um den Rundum-Schutz komplett zu
machen, verfligt die 3M Speedglas 9100
MP liber eine Vorrichtung zur Anbrin-
gung eines Kapselgehorschutzes. Der fla-
che 3M Peltor H31 Kapselgehdrschiitzer
zum Beispiel sorgt fiir eine Verringerung
der Lautstarke um bis zu 28 Dezibel.

Neu im 3M-Sortiment sind die Kopf-

teile der M-Serie. Dabei E E

handelt es sich um Klar-

sichtvisiere, die sich mit :1:&_

dem Adflo-Geblasesystem E
kombinieren lassen.

Wiedererkennung in unterschiedlichen
Landern und Kulturkreisen dienen. Hin-
weise zur Unfallverhiitung, Brandschutz,

Sicherheitsschuhe
ohne Schwachstelle

Zwei Technologien verschmelzen in den
Modellen »>Pavonis¢, >Leporis< und »>Corvi
zu einer Generation leistungsstarker Si-
cherheitsschuhe. Das bewahrte Anspritz-
verfahren wird mit der im Motorsport
verbreiteten Technik aufgegossener,
nahtloser Protektoren kombiniert. Nahte
sucht man so fast vergebens. Schaft und
Sohle werden fest miteinander verbun-
den und dadurch gleichzeitig eine dyna-
mische Form erreicht. Durch eine vollstan-
dig integrierte Hochleistungs-Membran
und innovative p2-Sohlentechnik sind
die neuen Sicherheitsschuhe in Punkto
»Tragekomfort« komplett auf den profes-
sionellen Dauereinsatz abgestimmt. Mit
der Sohlentechnik »p2¢ reagiert Engelbert
Strauss auf die unterschiedlichen An-
spriiche und Vorlieben der Trager von Si-
cherheitsschuhen. Erhaltlich als »p2cross«
(Zweischichten-PU) und sp2grip< (Gum-
mi/PU) werden fiir die un-
terschiedlichsten Einsatz-
gebiete eine Vielzahl an
Modellen der e.s.-Sicher-
heitsschuhe angeboten.

www.engelbert-strauss.de

Gesundheitsgefahren und Evakuierung
in Notfillen wurden tberpriift und ange-
passt. Um ISO 7010-Warnschilder zu er-
stellen, bietet Brady eine Produktlinie von
Schilder- und Etikettendruckern, wie etwa
PowerMark, GlobalMark
und BBP31,zusammen mit
der  MarWare-Software E' E
an. Dariiber hinaus stehen
[=]

vorgefertigte Warnschil-
www.bradycorp.com

der zur Verfuigung.
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Fortbildung nur mit
klaren Vertragsregeln

Fortbildungskosten ubernimmt in der
Regel der Arbeitgeber. Dafiir verpflichtet
sich der Arbeitnehmer, nach der Fortbil-
dung iiber einen langeren Zeitraum weiter
fir den Arbeitgeber tatig zu sein. Aber was
passiert, wenn der Arbeitnehmer die Fort-
bildung vorzeitig abbricht oder das Arbeits-
verhaltnis beendet? Der Arbeitnehmer ist
in diesen Fdllen verpflichtet, dem Arbeit-
geber die Kosten zu erstatten. Allerdings
muss aus dem Vertrag die GréRenordnung
einer Riickzahlungsverpflichtung ersicht-
lich sein. Neben der Bezeichnung und der
Angabe der ungefahren Hohe der zu er-
stattenden Kosten muss die Vereinbarung
folgendes berlicksichtigen: Dem Arbeit-
nehmer muss durch die Fortbildung eine
Qualifikation vermittelt werden, die er auf
dem Arbeitsmarkt anderweitig verwenden
kann. Ferner muss die Bindungsdauer in
einem angemessenen Verhaltnis zur Hohe
der aufgewendeten Kosten und der Dauer
der Fortbildung stehen. AuRerdem muss
sich die Verpflichtung zur Erstattung der
Fortbildungskosten bei Fortbestand des
Arbeitsverhiltnisses verringern. Uberdies
muss geregelt werden, welcher Umstand
eine Erstattungspflicht begriindet. Eine

Kiindigung des Arbeitge- E IE

bers, fur die der Arbeitneh- .

mer keinen Anlass gegeben

hat, fihrt nicht zu einer Er-
stattungspflicht. E
Fristlose Kiindigung
bei falschen Angaben

VerstoBt ein  Mitarbeiter vorsatzlich
gegen die Verpflichtung, Arbeitszeiten
korrekt zu dokumentieren, kann das Ar-
beitsverhaltnis auRerordentlich gekiindigt
werden. Das gilt besonders dann, wenn
der Beschaftigte die Stempeluhr bewusst
falsch bedient oder seinen Stundenzettel
wissentlich falsch ausfiillt. Laut Arbeitsge-
richt muss der Arbeitgeber auf eine korrek-
te Dokumentation der Arbeitszeit vertrau-
en kénnen. Ubertragt er den Nachweis der
Arbeitszeit den Mitarbeitern selbst und
macht ein Arbeitnehmer 1
wissentlich und vorsatzlich E: E
falsche Angaben, bedeutet
dies einen schweren Ver-
trauensmissbrauch. E

Internetnutzung nicht
zu sehr ubertreiben

Die private Nutzung des Internets ist
Arbeitnehmern nur erlaubt, wenn der Ar-
beitgeber diese ausdriicklich gestattet hat
oder duldet. Die Erlaubnis kann durch eine
Regelung im Arbeitsvertrag oder in einer
Betriebsvereinbarung erteilt werden. In
vielen Betrieben existieren jedoch keine
derartigen Vereinbarungen lber die private
Nutzung des Internets. Lasst der Arbeitge-
ber diese gleichwohl zu, kann darin eine Er-
laubniserteilung durch schliissiges Handeln
gesehen werden. Allerdings ist dann die pri-
vate Nutzung nur im »angemessenen zeitli-
chen Umfang: erlaubt. Was darunter zu ver-
stehen ist, ist nicht verbindlich festgelegt.
Das Arbeitsgericht Wesel steht den Arbeit-
nehmern immerhin circa 25 Minuten am Tag
private Nutzung zu. Aber Vorsicht, andere
Arbeitsgerichte konnten diese Frage durch-
aus restriktiver werten. Das Bundesarbeits-
gericht sah jedenfalls eine private Internet-
nutzung von knapp 12 bis 2 ¥a Stunden an
jeweils einem Arbeitstag als ausschweifend
an und stellte deutlich klar, dass die exzes-
sive Nutzung des Internets wahrend der
Arbeitszeit eine Verletzung der arbeitsver-
traglichen Haupt- und Nebenpflichten des
Arbeitnehmers darstellt. In einem solchen

Fall ist die auRRerordentliche E IE

Kiindigung des Arbeitsver- E
hdltnisses ohne vorherige

Erteilung einer Abmahnung
gerechtfertigt. E
Dauerarbeitsstellen fiir
Leiharbeitnehmer tabu

Die Einstellung eines Leiharbeitnehmers
auf einem Dauerarbeitsplatz ist unzulas-
sig. Der Betriebsrat kann die Zustimmung
verweigern. Berliner Richter wiesen die
Beschwerde des Arbeitgebers zuriick, da
der Betriebsrat seine Zustimmung verwei-
gern kann, wenn die MaRnahme gegen ein
Gesetz oder einen Tarifvertrag verstoRt.
Ein VerstoR gegen das Arbeitnehmeriiber-
lassungsgesetz liegt dann vor, wenn die
Arbeitnehmeriiberlassung nicht nur vori-
bergehend erfolgt. Auch wenn das Gesetz
eine zeitliche Hochstdauer '
der Arbeitnehmeriiberlas- E: E
sung nicht regelt, darf der
Einsatz nicht auf Dauerar-
beitsplatzen erfolgen. E

Das Finanzamt
hat nicht immer Recht

Der Gesellschafter kann seinen Gesell-
schaftsanteil steuerneutral auf ein Kind
uibertragen, obwohl er ein ihm gehdrendes
und von der Gesellschaft genutztes Grund-
stlick zeitgleich und ebenfalls steuerneu-
tral auf eine zweite Personengesellschaft
Ubertragt. Im entschiedenen Fall war der
Vater alleiniger Kommanditist einer Spe-
dition in der Rechtsform einer GmbH &
Co. KG gewesen und hatte der KG sein
Betriebsgrundstiick vermietet. Der Vater
schenkte seiner Tochter zundchst 8o Pro-
zent seiner Anteile an der KG sowie die
gesamten Anteile an der GmbH. Anschlie-
Bend griindete er eine zweite GmbH & Co.
KG, auf die er dann das Betriebsgrundstiick
ubertrug. Zeitgleich wurden auch die rest-
lichen KG-Anteile auf die Tochter iibertra-
gen.Nach Meinung des Vaters konnten alle
Ubertragungen zum Buchwert und damit
steuerneutral vorgenommen werden. Das
Finanzamt stimmte dem nur in Bezug
auf die Ubertragung des Grundstiicks zu.
Es hat die Auffassung vertreten, die Aus-
gliederung von Wirtschaftsgiitern des
Sonderbetriebsvermdgens in ein anderes
Betriebsvermogen bewirke, dass der Ge-
sellschaftsanteil nicht mehr zum Buchwert
Uibertragen werden konne.

Dem ist der BFH entgegen- E' E
getreten, weil das Gesetz

beide  Buchwertiibertra-
gungen gestatte. E
Mobbing muss immer
bewiesen werden

Mobbing ist das systematische Anfein-
den, Schikanieren oder Diskriminieren
durch Kollegen oder Vorgesetzte. Die Be-
sonderheit liegt darin, dass nicht einzelne,
sondern die Zusammenfassung mehrerer
Einzelakte in einem Prozess zu einer Ver-
letzung des Personlichkeitsrechts oder der
Gesundheit des Arbeitnehmers fiihrt. Das
Opfer ist darlegungs- und beweispflichtig.
Dies ist einer Kldgerin nicht gelungen. Das
Landesarbeitsgericht Disseldorf hat daher
die Klage einer Diplom-Okonomin zuriick-
gewiesen, die der Ansicht
war, dass sie seit dem Jahre
2008 Schikanen ausgesetzt
war, die sie als Mobbing
wertete.

www.franzen-legal.de www.franzen-legal.de www.dvbw-legal.de
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Goldring-Werkzeuge
Spindeltechnologie

Besuchen §ié uns
auf der EMO!
Halle 5, Stand C18




Via WAV zuruck zur Schallplatte
Das Comeback eines Tontragers

Ehemals vorherrschende Musiktriger, wie CD, das Tonband oder die Schallplatte sind zu einer Randerschei-
nung degeneriert oder wurden ganz aufgegeben. Insbesondere die Schallplatte konnte sich jedoch einen treuen
Freundeskreis erhalten, der sogar wieder gréf3er wird. Kein Wunder, dass es immer noch Presswerke gibt, die
fiir diesen Markt Schallplatten bester Qualitit produzieren.

Die Geschichte der Haltbarmachung
von Gerduschen, Musik und Sprache ist
auch die Geschichte einer faszinierenden
Technik, die mit dem von Thomas Alva
Edison erfundenen Walzengrammophon
begann. Doch waren diese Tontrager
alles andere als handlich, zudem teuer
und bruchempfindlich. Der US-Physiker
Charles Summer Tainter erkannte, dass
es viel besser ist, statt einer Walze eine
runde Wachsscheibe zu verwenden, auf
der die Tonspur spiralférmig eingebracht
ist. Die gleiche Idee hatte der deutsche
Emil Berliner, der von Tainters Erfindung
nichts wusste. Berliners Idee brachte eine
wesentliche Verbesserung, da er die Ton-
aufzeichnung nicht durch eine Auf- und
Abbewegung des Schneidstichels spei-
cherte, sondern durch eine horizontale
Links- Rechtsauslenkung.

Edisons Walzen hatten einen groRen
Nachteil: sie waren fiir die Vervielfalti-
gung nicht geeignet. Alle Walzen waren
daher Originale, da jede eigens bespielt
werden musste. Anders bei der Schall-
platte von Emil Berliner, wo es reichte,
eine Masterplatte im Negativ herzu-
stellen. Durch Pressen eines geeigneten

Materials, wozu Gummi, Zelluloid und
Zink zahlten, war die Serienfertigung von
Schallplatten moglich. Allerdings war die
Klangqualitat der ersten Schallplatten
derart schlecht, dass den jeweiligen Auf-
nahmen Zettel beigelegt wurden, auf
denen der Inhalt der Aufnahmen hervor-
ging. Nur so konnte der Kaufer nachvoll-
ziehen, was er zu horen bekam.

Musik geht durch den Magen

Bereits sehr friih erkannte der Schoko-
ladenproduzent Ludwig Stollwerck das
Potenzial der Schallplatte als Marketing-
instrument. Zusammen mit Thomas Alva
Edison wurde die »sprechende Schokola-
de« auf den Markt gebracht. Dazu wurde
ein speziell fiir Kinder aus Blech beste-
hender Spiel-Phonograf gebaut, mit dem
Schokoladen-Schallplatten abspielbar
waren. Immerhin liber 100 verschiedene
Musikstlicke standen zur Wahl, denen
man wahrend des geniisslichen Verspei-
sens bereits abgespielter Lieder lauschen
konnte. Eine Idee, die sicher auch heute
noch Begeisterung bei den Kids hervor-

Wer einen besonderen Geschmack hat,
bekommt von Mygs seine Schallplatten
auch in Bonbonfarben.

rufen wiirde. Schon 1896 gab Emil Berli-
ner den Startschuss zur Herstellung von
Schallplatten aus Schellack, einem Natur-
stoff, der von der Lackschildlaus produ-
ziert wird.

Zusammen mit den Bestandteilen Bari-
umsulfat, Schiefermehl, Ru und Baum-
wollflock wurde daraus eine Masse ge-
wonnen, die nach dem Ausharten sehr
verschleiBfest war. Der ideale Stoff fur
eine Schallplatte war geboren, der die
Haltbarkeit und die Klangqualitat der
Schallplatten massiv verbesserte. Das

Die Schallplatte war lange Zeit einer der beliebtesten Tontrager. CD und MP3 haben diese Technik verdrangt. Eine wachsende An-
hangerschaft hat ein iiberraschendes Comeback der Vinylscheiben eingeldutet, die Unternehmen, wie My45 bedient.
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Wer Schallplatten produziert, benétigt
hochwertige Technik, wie Schallplatten-
Schneidapparate von Neumann. Seine
prazise Mechanik erlaubt es, Masterplat-
ten fiir Kopiermaschinen herzustellen.

Material hatte nur einen Nachteil: Es war
sehr zerbrechlich. Da Schellack ein teu-
res Naturprodukt war und insbesondere
Kinder ihre Probleme mit der Zerbrech-
lichkeit der daraus gefertigten Platten
hatten, wurde nach einem Ersatzmaterial
geforscht und in PVC auch gefunden.

Das Material >Polyvinylchlorid« eignet
sich ideal fiir die Schallplattenprodukti-
on, da es billig, unzerbrechlich und sehr
abriebfest ist. Von Nachteil ist seine Nei-
gung zur statischen Aufladung, was sich
als Knistern beim Abspielen bemerkbar
macht. Viel wichtiger ist jedoch sein her-
vorragendes FlieBverhalten, das die per-
fekte 1:1-Abbildung einer Masterplatte er-
laubt und es moglich machte, die Rillen zu
verkleinern, sodass Platten mit einer lan-
geren Spieldauer moglich wurden. Stand
der Technik sind Rillenabstande von nur
0,08 Millimeter.

Totgesagte leben linger

Die Kunst der Herstellung von Schall-
platten ist heute nahezu vergessen. Ganz
ausgestorben sind Schallplattenfreunde
jedoch nie, weshalb sich noch einige Un-
ternehmen halten konnten, die diese Fer-
tigkeit beherrschen. Eines davon ist das
Unternehmen MY4s, das im niederbayeri-
schen Tiefenbach fiir Schallplattenfreun-
de da ist und sogar Kleinauflagen ab 100
Stiick in bester Qualitat liefert.

Der Weg zu eigenen Schallplatten ist
nicht besonders mihsam und auch fiir
Privatleute interessant, die beispielsweise
zu einem runden Geburtstag oder einer
Hochzeit den Gasten eine besondere Erin-
nerung uberreichen mochten. Es genligt,
an My4s eine Originaldatei im WAV- oder
AIFF-Format zu senden, aus der dann
eine Masterplatte zum Pressen erstellt
wird. Dazu werden die Audiosignale in
eine Schneidemaschine vom Typ >Neu-

Der Stichel im Schneidkopf des Schneid-
apparats wird von zwei Magneten be-
wegt, die, je nach Tonsignal, den Stichel
nach links oder rechts auslenken, was die
Form der Schallplattenrille bestimmt.

mann AM32Bc« libertragen, in die eine mit
schwarzem Lack beschichtete Alumini-
umplatte eingelegt ist. Wahrend der Plat-
tenteller sich mit 45 U/min™ gleichmaRig
dreht, schneidet ein Stichel, der einen
Spitzenwinkel von 9o Grad besitzt, die
Audioinformationen in den Lack.

Die Toninformationen werden durch
minimale Auslenkung des Stichels nach
rechts und links eingebracht, wodurch
Rillen entstehen, die spiralférmig zur
Plattenmitte verlaufen. Die so praparierte
Platte wird danach mit einer hauchfei-
nen Silberschicht lberzogen, damit die
Platte stromleitend wird, wodurch diese
anschlieBend galvanisch mit einer o,2mm
dicken Nickelschicht tberzogen werden
kann. Dadurch wird die Masterplatte wi-
derstandsfahig und kann fiir viele Tau-
send Pressvorgange genutzt werden. Be-

Bereits iiber 34 Jahre hat die Toolex Alpha
auf dem Blechkleid. Dennoch werden mit
ihr bei My45 immer noch mehre hundert
Single-Platten pro Tag gepresst.

Eine fehlerfrei produzierte Masterplatte
ist Voraussetzung fiir eine reibungslose
Produktion von Schallplatten. Die Platte
wird vernickelt, damit sie schadlos viele
tausend Pressvorginge libersteht.

merkenswert ist, dass das versilbern von
Masterplatten nur noch ganz wenige Un-
ternehmen weltweit anbieten und dazu
ein besonderes Wissen notig ist.

Da es keine Hersteller mehr gibt, die
Pressmaschinen fiir Schallplatten im
Portfolio haben, miissen die vorhandenen
Maschinen trotzt ihres bereits jahrzehn-
telangen Einsatzes weiter ihren Dienst
verrichten. Oldtimer-Liebhaber wissen,
was das bedeutet: Es gilt, teure Original-
ersatzteile auf dem Sammlermarkt auf-
zuspiiren oder gleich selbst anzufertigen,
wenn die Suche ohne Ergebnis verlauft.
Wer, wie My4s, eine >Toolex Alphac¢ sein
Eigen nennt, kann sich gliicklich schatzen,
da dieses Modell besonders langlebig und
sehr reparaturfreundlich konstruiert ist.

Sehenswert, wie dieses Modell das
PVC-Granulat in einer Schnecke auf den
Schmelzpunkt von 150 Grad Celsius er-
hitzt und eine Portioniereinrichtung ge-
nau die Menge teigigen PVCs in Kugel-
form auf die Matrizen aufbringt, die fiir
eine Schallplatte nétig ist. Die herunter-
fahrende Masterplatte taucht mit einem
Druck von 42 Tonnen in die PVC-Masse
ein, wodurch selbst feinste Vertiefungen
mit Material ausgefiillt werden. Wahrend
zuvor heiller Dampf die Matrizen durch-
stromte, wird nun Kihlwasser durch die
Matrizenkandle gepumpt, damit das hei-
Be PVC sich bei 30 Grad Celsius verfestigt.
Nach kurzer Abkiihlzeit wird die Platte
entnommen und mit einem Messer von
Uberstehendem PVC-Material befreit.

Nach dem volligen Erkalten wird die
Platte, die man tibrigens auch in verschie-
denen Bonbonfarben bestellen kann,
eingetitet und kann nach
nur vier Wochen Produk- E' E
Kunden-Plattenteller an-
treten. E

tionszeit Ihren Weg zum
www.my4s.de
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Der Weg zum Spiegelglanz
VA und Buntmetalle bearbeiten

Spiegelglanz ist in — und das mehr denn je. Mit vielen herkommlichen Arbeitsvorgingen, Werkzeugen und
Maschinen kann man einen Spiegelglanz auf VA (Edelstahl) sowie auf Buntmetallen erzeugen. Die Gerd Eisen-
bliatter GmbH, ein Polier- und Schleifmittelspezialist aus Oberbayern, hat sich Gedanken gemacht, wie man den
perfekten Spiegelglanz nicht nur erzeugt, sondern auch nachhaltig pflegt und erhilt.

Mit dem Multifunktionsschleifer »Poly-
PTX 800« hilt Eisenblatter die ideale Lo-
sung fiir ebene Flachen bereit: Eisenblat-
ter,der Erfinder der Langsschleifmaschine,
hat dieses Maschine mit beachtlichen
1750 Watt und einer Vielzahl an prakti-
schen Features ausgeriistet. Die Poly-PTX
800 in Verbindung mit Trizact-Hiilsen
und Superpolish-Hiilsen von Eisenblatter
garantiert perfekten Spiegelglanz.

Bevor der perfekte Spiegelglanz erzeugt
werden kann, muss das zu behandelnde
Werkstilick (zum Beispiel ein Blech) erst
einmal vorbehandelt werden: Kratzer,
Rost und SchweifRndhte miissen entfernt
werden.Zu diesem Zweck hat Eisenblatter
Trizact-Hilsen fiir den Schleifer Poly-PTX
800 ins Programm aufgenommen. Gene-
rell sollte man bei der Vorbehandlung im-
mer die Methode des Langsschliffs wah-
len, denn diese Methode spart Zeit und
macht weniger Nacharbeit erforderlich.
Durch seine pyramidenformige Struktur
ermoglicht das Trizact-Schleifgewebe

einen hohen Materialabtrag bei gleich-
zeitig sehr feinem Schliffbild. Beim Schlei-

fen mit Trizact-Hilsen nur mit geringem
Druck arbeiten: Das Gewicht der Schleif-
maschine reicht in der Regel aus, da sonst
die Spitzen der Pyramiden abbrechen und
sich die Standzeit um ein Vielfaches ver-
ringert.

Die Superpolish-Hilsen von Eisenblatter
bestehen aus einem hochwertigen, ext-
rem saugfahigem Nylon-Spezialvlies. Das
Material schmiert nicht zu und spart auf
dem Weg zum idealen Spiegelglanz kost-
bare Arbeitszeit. Nicht selten verlangen
auch detaillierte, unebene Werkstiicke
nach einer Spiegelglanzpolitur. Bei un-
ebenen Flachen haben sich Topglanzringe
»mediumc« fiir Edelstahl zur Hauptpolitur
mit Pasten, Topglanzringe >weich« fiir die
Endpolitur mit Poliercreme und Baum-
wollringe fiir Buntmetalle in der Praxis
bewahrt. Diese Ringe passen sich optimal
den Konturen auf der Werksttickoberfla-
che an.

Um den erzeugten Spiegelglanz lang-
fristig zu schiitzen, hat Eisenblatter nach
jahrelanger Forschungsarbeit diverse
Pflegemittel in sein Sortiment aufge-

nommen. Diese Mittel sind seit Jahren
bewahrt und werden nicht nur im Hand-
werk, sondern auch von Reinigungsfir-
men eingesetzt und haben sich sogar im
Bereich der GroRRkiichen und in der Hotel-
lerie durchgesetzt.

Pflegemittel vom Feinsten

Mit »Brilliance-Clean« bietet Eisenblatter
ein lebensmittelechtes Mittel zur riick-
standlosen und streifenfreien Entfernung
von Fingerabdriicken, Schleifstaub, Pas-
tenriickstanden und Klebstoffresten auf
samtlichen Oberflachen an. Das Mittel
wirkt, ohne die Oberfliche anzugreifen,
und verdunstet innerhalb weniger Sekun-
den.Im Anschluss wird >INOX Protect: ein-
gesetzt: Mit diesem trockenen Hartwachs
werden geschliffene und polierte Oberfla-
chen mit einem klaren, unsichtbaren und
trockenen Haftschutzfilm versiegelt und
geschiitzt, zudem werden direkt Finger-
abdriicke und andere Verschmutzungen
entfernt. Am besten entfaltet das Mittel

Spiegelglanz in fiinf Schritten: Mit grober Trizact-Hiilse (je nach Oberflidche: A160, A100, A65) gezielt Kratzer und Walzhaut entfer-
nen. Bei sehr tiefen Kratzern auf Edelstahl empfehlen sich die Keramik Hiilse K6o und die Zirkon Hiilse K60 (beide ebenfalls von
Eisenblatter). GroRere SchweilRndhte werden vorab idealerweise mit Fiacherschleifscheiben eingeebnet.
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Schritt 2: Schrittweise mit verschiedenen Trizact-Hiilsen von A45 bis A16 schleifen.
Wichtig: Unbedingt auch quer und diagonal zur Arbeitsrichtung schleifen, damit die
Oberfliche gleichmiRig sabgetragen« wird und ein ebenes >Polierniveau« entsteht.

seine Wirkung, wenn es mit einem Mik-
rofasertuch verrieben wird. Danach kurz
abwischen und mit dem Mikrofasertuch
nachpolieren. »Poly Schutz« eignet sich
ideal fuir den AuBenbereich und fiir den
Lebensmittelbereich: Das Mittel mit dem
Pradikat »lebensmittelecht« sorgt durch
einen feinen Olfilm dafiir, dass Finger-
und Wasserflecken sowie Schattierungen
langfristig unsichtbar bleiben.

Die oben beschriebenen Schritte bis hin
zum perfekten Spiegelglanz stammen aus
einem Anwendungshandbuch der Gerd
Eisenblatter GmbH zum Multifunktions-
schleifer »Poly-PTX 80oo0«. Jeder Bestellung
dieser Maschine liegt ein umfangreiches
Anwendungshandbuch (Profi Guide) kos-
tenlos und unverbindlich bei. Sukzessive
werden zu vielen anderen Maschinen und
Facherschleifscheiben des im Jahr 2007
mit dem TOP-100-Innovationspreis aus-
gezeichneten Unternehmens ebenfalls
Anwendungshandblicher erscheinen.

Von Profis fiir Profis: In dem neuen »Pro-
fi Guide« von Eisenblatter sind zahlreiche
wertvolle Ratschlage fiir den effektiven,
zeit- und kostensparenden Einsatz des
Langschleifssystems Poly-PTX 800 zu-
sammengefasst. Das Anwendungshand-
buch ist nach relevanten Anwendungsge-

bieten sortiert, sodass Handwerker viele
hilfreiche Tipps auf einen Blick prasentiert
bekommen. In hochwertiger, groRforma-
tiger Aufmachung und ansprechender
Optik konzipiert, soll der, in enger Zusam-
menarbeit mit Kunden konzipiert Profi
Guide als praxisorientierter Ratgeber fiir
den taglichen Arbeitsablauf dienen.
Kratzer rausschleifen, Spiegelglanz er-
zeugen, Entgraten von gestanzten Loch-
blechen und Industrieschliff auf Rundroh-

ren herstellen sind nur einige wenige
Beispiele fiir das breit geficherte Einsatz-
spektrum des Allrounders Poly-PTX 8oo0.
Im Profi Guide von Eisenblatter befinden
sich zahlreiche niitzliche Hilfestellungen
zu den jeweiligen Einsatzgebieten des
innovativen Langsschleifers. »Wir wollen
unsere Kunden verstarkt von unserem
Know-how profitieren lassen«, sagt Gerd
Eisenblatter, Geschaftsfiihrer des Unter-
nehmens. »Mit unserem Profi Guide und
den darin enthaltenen Tipps sparen An-
wender nicht nur Zeit beim Einsatz der
Maschine, sondern kénnen zudem bes-
sere Ergebnisse bei ihrer taglichen Arbeit
erzielen«.

Einige Anwendungstipps sind, wie
schon erwadhnt, durch Erfahrungswerte
von Kunden der Gerd Eisenblatter GmbH
entstanden und in das Anwendungs-
handbuch mit aufgenommen worden.
Neben den Anwendungstipps befinden
sich im Profi Guide zudem Ratschlage zu
addquaten Pflege und Reinigungsmit-
teln sowie umfassende Informationen zu

Schritt 3: Die Politur erfolgt mit der Superpolish-Hiilse und weiRer Polierpaste (Vorpo-
litur), danach wird die blaue Polierpaste zur Nachpolitur eingesetzt. Unterschiedliche
Pasten nicht mischen und stets auf die Hiilse jedoch nicht aufs Werkstiick auftragen.
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Nach jedem Polierschritt die Pastenreste mit >Poly Kalk¢ (einfach aufstreuen) und
einem sauberem Mikrofasertuch von der Werkstiickoberfliache vorsichtig abwischen.

samtlichen Features, Werkzeugen und Zu-
behor zur Poly-PTX 80o0. »Das Ziel bei der
Konzeption unseres Profi Guides war es,
unseren Kunden eine umfassende Hilfe-
stellung fiir den Einsatz unserer Poly-PTX
800 zur Verfiigung zu stellen, die jeden
Arbeitstag einsetzbar ist und die tagliche
Arbeit erleichtert«, so Eisenblatter.

Lernen per Video

Die Gerd Eisenblatter GmbH beldsst es
bei der Unterstiitzung ihrer Kunden aber
nicht bei dem Anwendungshandbuch:Der
Profi Guide wird durch neu produzierte
Produkt- und Anwendungsvideos erganzt
und erweitert. Die Filme veranschauli-

LS A5
' SR, .,

chen die im Profi Guide zusammengefass-
ten Tipps. Der Vorteil der Videos: Anwen-
der kdnnen die einzelnen Arbeitsablaufe
in bewegten Bildern sehen und sich so
ein noch besseres Verstandnis fiir den ef-
fektiven Einsatz des Langsschleifers Poly-
PTX 800 verschaffen. Die Videos finden
interessierte Handwerker auf der Home-
page und im facebook-Auftritt des Unter-
nehmens. Sowohl auf der Homepage als
auch bei facebook (www.facebook.com/
GerdEisenblaetterGmbH)

konnen die Videos ange- E E
sehen werden und stehen

zudem als kostenfreier
Download bereit. E .

www.eisenblaetter.de

Die Spiegelglanzpolitur erfolgt mit Superpolish-Hiilse und rosa Poliercreme. Dabei
muss nur in eine Richtung poliert werden. Sollten werkstoffbedingt noch minimale
Schlieren auftreten, werden diese mit Topglanzringen (weich) und rosa Poliercreme
entfernt.
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Der Wohnungsmarkt
in der Schieflage

Finanzielle Lasten, energetische Auf-
lagen, Birokratie, rechtliche Gangelung
- auf die Hauseigentiimer und Vermie-
ter prasselt derzeit einiges ein. Die Ge-
meindekdammerer fiillen ihre Kassen seit
Jahren auf Kosten der Immobiliennutzer.
Die Einnahmen aus der von Mietern und
selbstnutzenden Eigentiimern zu tragen-
den Grundsteuer stiegen zwischen 2002
und 2011 um knapp 26 Prozent. Die Lan-
der erschweren den Immobilienerwerb,
indem sie die Grunderwerbsteuersitze
immer weiter anheben. In vielen Landern
liegen diese mittlerweile bei fiinf Pro-
zent, im Saarland sogar bei 5,5 Prozent
des Kaufpreises. Hinzu kommen Belas-
tungen bei kommunalen Gebiihren und
Beitragen fir Wasser, Millabfuhr, Stra-
Benausbau und vieles mehr. Bei einigen
politischen Parteien wachst zudem die
Sehnsucht nach einer Besteuerung priva-
ter Vermogen. Die bisherigen Plane lassen
darauf schlieRen, dass hier nicht nur die
,Reichen” betroffen sein werden, sondern
eben auch die Mittelschicht mit Immobi-
lieneigentum.

Der Schutz der Umwelt und des Klimas
ist ohne Zweifel eine notwendige Aufga-
be. In Europa und speziell in Deutschland
treiben die Aktivitaten allerdings bunte
Bliiten. Es wird geddammt, was die Damm-
stoffindustrie hergibt. Niemand macht
sich Uber die Folgen Gedanken: Wollen
wir tatsdchlich unsere schonen Altbau-
fassaden in Styropor einpacken? Schaf-
fen wir uns durch Schimmelbildung nicht
neue Probleme? Zudem hat sich gezeigt,
dass eine nicht ordnungsgemal} instal-
lierte Dammung im Brandfall das Risiko
fir die Bewohner erhéhen kann.

Bei all diesen Problemen stellt sich zu-
nehmend die Frage der Finanzierbarkeit.
Die Energiewende im Gebdudebestand
ist nicht zum Nulltarif zu haben. Die Kos-
ten treffen sowohl die Eigentiimer als
auch die Mieter. Lange Zeit war vielen
Politikern und auch den Mietervertre-
tern nicht klar, dass eine energetische
Modernisierung die Mieten spiirbar nach
oben treibt, nicht selten sogar verdoppelt
- ohne gleichwertige Einsparungen bei
den Energiekosten. Die Folgerungen aus
dieser Einsicht sollten verniinftigerweise
sein, die energetischen Anforderungen
an Gebdude herunterzuschrauben. Dies
ist nicht der Fall. Stattdessen werden die

Dr. Rolf Kornemann
Prasident von Haus & Grund

Lasten immer mehr auf den Schultern der
Vermieter abgeladen.

Der Berliner Bezirk Pankow hat den
Hauseigentiimern eine Warmedammung
der Hausfassade untersagt, wenn diese
lUber die Vorgaben der Energieeinsparver-
ordnung hinausgehen, es sei denn, 6ffent-
liche Fordermittel werden genutzt. Das
Ziel ist klar: Mieterschutz geht vor Klima-
schutz. Verantwortlich fiir diese Vorgabe
zeichnet ausgerechnet ein griiner (!) Bau-
stadtrat. Um eine Aufwertung der Woh-
nungen in Pankow zu verhindern, werden
zukiinftig keine Kamine, keine FuRboden-
heizungen und kein zweites Bad geneh-
migt, geschweige denn die Zusammenle-
gung zweier kleiner Wohnungen zu einer
groBen. Die Eigentlimer diirfen in Pankow
nicht mehr uber die banalsten Verande-
rungen ihres Eigentums entscheiden.

Vor dem Hintergrund steigender Mie-
ten in einigen Ballungszentren werden
derartige MaRnahmen nicht an den Be-
zirksgrenzen von Pankow halt machen.
Bei allem Verstandnis fiir die Probleme
der Wohnungssuchenden in diesen Regi-
onen sollte das Kind nun nicht mit dem
Bade ausgeschiittet werden. Wichtig ist
namlich die Feststellung, dass sich die ho-
hen Mietsteigerungen auf eng begrenzte,
lokale Wohnungsmarkte beschranken.
Im bundesdeutschen Durchschnitt sind
die Mieten im vergangenen Jahr unter
Beriicksichtigung der allgemeinen Preis-

entwicklung gesunken — wie auch mit
einer Ausnahme in den elf Jahren zuvor.
Die aktuellen Probleme miissen lokal ge-
|6st werden, zum Teil sind sie aber auch
nur voriibergehender Natur, weil Effekte
wie der doppelte Abiturjahrgang sowie
die Aussetzung der Wehrpflicht nun ku-
muliert auftreten. Neue Wohnungen kon-
nen in einigen dieser Gebiete eine Losung
sein. Dafir stellt der Bund den Landern
jahrlich Gber eine halbe Milliarde Euro
zur Verfuigung. Oft wird dieses Geld von
ihnen allerdings nicht fiir den Bau neuer
Wohnungen genutzt, sondern zum Stop-
fen ihrer Haushaltslocher.

Lokale Losungen haben in einem Bun-
destagswahljahr jedoch keine Konjunktur.
Stattdessen muss es bei einigen Parteien
der grofe Rundumschlag sein. Nachdem
CDU/CSU und FDP im Dezember vergan-
genen Jahres nach Jahrzehnten das Miet-
recht in einigen Punkten zugunsten der
Vermieter verschoben haben, um endlich
etwas gegen Mietnomaden zu unterneh-
men und etwas fiir die energetische Mo-
dernisierung zu tun, planen vor allem die
SPD und die Linke massive Einschrankun-
gen fiir Vermieter.

Bisher kann die Miete wahrend eines
laufenden Mietverhiltnisses innerhalb
von drei Jahren um bis zu 20 Prozent er-
hoht werden, solange die ortslibliche Ver-
gleichsmiete noch nicht erreicht ist. Die
Regierungsfraktionen haben den Landern
im Rahmen des Mietrechtsanderungsge-
setzes bereits die Moglichkeit eroffnet,
flir finf Jahre in definierten Gebieten die
Kappungsgrenze auf 15 Prozent innerhalb
von drei Jahren zu reduzieren. Das reichte
den Sozialdemokraten und Linken aber
noch nicht: Die SPD plant, im Falle einer
Regierungsbeteiligung auch bei Neu-
vertragsmieten eine Obergrenze zu set-
zen. Diese soll bei zehn Prozent iiber der
ortsiiblichen Vergleichsmiete liegen. Die
Linke geht noch einen Schritt weiter. Sie
will Erhéhungen von Bestandsmieten nur
noch maximal in Hohe der Inflationsrate
zulassen und Mieterhdhungen bei Neu-
vermietungen ganzlich untersagen.

60 Prozent der Mietwohnungen in
Deutschland wird von privaten Klein-
vermietern angeboten. Wer diese An-
bietergruppe noch weiter mit Steuern,
Abgaben, Biirokratie und gesetzlichen
Schranken géangelt, wird letztlich die
Grundlagen fiir ein ge- (LH
ringeres und qualitativ E E
schlechteres Wohnungs-
angebot in Deutschland
schaffen.

www.hausundgrund.de
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Mit einer Drahtvorschub-Reichweite von
25 Metern ist das luftgekiihlte SchweiR3-
system »Supersnake GTo25« von Kemppi
fiir groBere Entfernungen bestens geeig-
net und natiirlich auch zugelassen.

Immer mehr Maschinenhersteller stellen
ihre Automatisierung auf offene Ether-
net-Schnittstellen um. Bosch Rexroth er-
weitert diese Moglichkeit mit neuen Ven-
tilen fiir hydraulische Antriebe.

Vorschau
Die nachste Ausgabe der
Welt der Fertigung erscheint am
15. November 2013
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Immer festere Stihle sorgen dafiir, dass Autos leichter und zugleich sicherer werden.
Warmumgeformte Stdhle spielen dabei eine grofRe Rolle.
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Goldring-Werkzeuge
Spindeltechnologi

Besucheﬁ Si1e‘ uns
auf der EMO!

Halle 5, Stand C18
SRS g




NC-Kompakt-Spanner RKE

Optimiertes Design bei verbesserter Qualitat.

Besonders geeignet fir den Einsatz auf Bearbeitungs-
zentren. Horizontal, seitlich und in Verbindung mit einer
Grundplatte vertikal aufspannbar, beispielsweise als
DUO-Aufspannturm (Riicken an Riicken).

e Grofle 92 - Spannsystem mechanisch-hydraulisch mit
Kraftlbersetzer, manuell betatigt.

e GrofBBe 125, 160 und 200 - Spannsystem mechanisch-
mechanisch mit Kraftubersetzer, manuell betatigt.

EMO

Hannover
Halle 3, Stand J41

www.roehm.biz

— Schraubstdcke

RGHM

driven by technology



