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Mit dem Modell sPrazoplan< hat das Unternehmen Mauser eine Frasmaschine im Portfolio,
die dank eines sensationellen Konzepts spiegelglatte Oberflachen frast. Seite 14




Leistungsstarke Fras- und Drehfunktionalitit INDEX

\ -

Das Dreh-Fraszentrum INDEX G220 mit der dynamischen
Motorfrasspindel ist ausgelegt fiir die Bearbeitung von
anspruchsvollen Werkstiicken - bis hin zur Fiinfachsbearbei-
tung. Mit einem hohen Mal3 an Steifigkeit, thermischer und
dynamischer Stabilitat sowie Schwingungsdampfung — auch
dank der hydrostatisch gelagerten Y/B- Achse - konnen Werk-
stiicke produktiv, prazise und komplett bearbeitet werden.

Technische Daten

Arbeitsbereich (Drehlange) 1000 mm

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

e Motor-Frasspindel
Werkzeugsystem HSK-T40, (18.000 min-1, 11 kW und 30 Nm)
Werkzeuge im Magazin 70 (opt. 140), Schneller Werkzeugwechsel,
grofder Werkzeugspeicher, Span-zu-Span-Zeit 6 s

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

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

info@index-werke.de

® Hohe Dynamik (bis zu 55 m/min Eilgang)
* Reitstock, max. Andriickkraft 8.000 N, Aufnahme DIN 2079 SK30 R indexaneike de
e | {inette, Spannbereich 12-152 mm

e 18,6"-Bildschirm mit Multi-Touch-Oberflache

¢ Intelligentes Kihlkonzept fir effiziente Energienutzung



Wenn der Tunnelblick
die Sicht auf Losungen
unmoglich macht

Will man neue Technologien ent-
wickeln, ist das Verlassen ausgetretener
Pfade eine Notwendigkeit, um abseits der
vom Tunnelblick befallenen ,,das-haben-
wir-immer-schon-so-gemacht-Fraktion®
Neuland zu betreten. Nicht selten - leider
aber nicht immer — werden dem Mutigen
groRe Ehren flr bahnbrechende Innovati-
onen zuteil. Mit diesen wird wohl auch Dr.
sc. Dipl.-Ing. Sascha Jaumann uberhauft
werden, der fiir die neue Frasmaschine
»Prazoplan< ein absolut zukunftsweisen-
des Konstruktionsprinzip ersann, das
ohne Nacharbeit Oberflachen in Spiegel-
glanzqualitat produziert. Dieses Prinzip
wird wohl den Werkzeugmaschinenbau
umkrempeln, da es nicht nur hochgenau,
sonder zudem noch sehr robust ist.

Wohl kein Unternehmen wird es sich
leisten konnen, kiinftig nicht auf diese
Technik zu setzen, um keine Marktanteile
zu verlieren. Solche Prozesse halten den
Fortschritt in Gang, kommen die Men-
schen zu Lohn und Brot und kdnnen sich
wohlhabende Staaten mit groRem inne-
ren Frieden entwickeln, in dem sich nach
und nach verschiedenste Dienstleistungs-
branchen bilden.

Doch dieser Zustand ist keine Selbstver-
standlichkeit und bedarf insbesondere in
wirtschaftlich noch schwachen Landern
eines Schutzes durch Zolle. Diese verhin-
dern, dass Konkurrenz aus dem Ausland
eine noch wenig konkurrenzfahige heimi-
sche Industrie zerstort.

konnte bereits in der ehemaligen DDR
nach der Wiedervereinigung beobachtet
werden und wird aktuell bei den gewal-
tigen Fllichtligsstromen aus Afrika beob-
achtet. Die Ukraine wird wohl das nachste
Land sein, aus dem zahlreiche Menschen
kommen werden, da ihre Heimat ihnen
das Uberleben nicht mehr erméglicht.
In Landern wie Spanien oder Griechen-
land war der starre Euro ein wesentlicher
Grund, dass die dortige Industrie kolla-
bierte und Menschen ihr Land verlassen
mussten, um zu tberleben.

Auch in Afrika ist fehlende Industrie der
Grund fiir Armut. Was vorhanden war,
wurde durch Krieg zerstort. Vom Westen
wird wenig unternommen, wieder eine
funktionsfahige Infrastruktur aufzubau-
en. Eine unverantwortliche Politik befeu-
ert den Exodus sogar noch. Erik S. Reinert
erinnert daran, dass Deutschland nach
dem 2. Weltkrieg fast deindustrialisiert
worden ware. Dies wurde nur gestoppt,
um millionenfaches Ver-

L L . Wer den Wohlstand in )
Dies ist beispielsweise der EU und anderswo hungern zu verhindern, da
teilweise in Afrika, Peru halt a1 nur Industriestaaten viele
oder der Mongolei pas- e; a ;n WI amuss, Menschen erndhren kon-
siert, wo Freihandels- sc \{\.rac EI'a:? er mit nen. Um ein Haar waren
Zollen schiitzen.

abkommen genau das
Gegenteil vom Erhofften erzielten. Der
Wirtschaftswissenschaftler Erik S. Reinert
mahnt an, dass Zolle am Anfang der In-
dustrialisierung eine zwingende Notwen-
digkeit sind, soll die heimische Industrie
gedeihen.

Daher ist es unverantwortlich, dass das
Freihandelsabkommen TTIP mit den USA
fir alle EU-Mitgliedslander gelten soll.
Erik S. Reinert warnt vor einer Zerstérung
der Industrie schwacher EU-Lander, die
Millionen von Menschen zwingen wird,
ihre Heimat zu verlassen. Dieser Prozess

wir heute im negativen
Sinn mit Afrika auf Augenhohe. Daher ist
es unsere Pflicht, das dortige Elend zu be-
enden. Wir missen vor Ort fiir Industrie in
groRer Zahl sorgen! Uberwinden wir dies-
beziglich unseren Tunnelblick, warten als
Lohn - hier wie dort — Wohlstand, Frieden
und neue Markte.

Viel SpaB beim Lesen wiinscht Ihnen lhr

r e =
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Wolfgang Fottner
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ARBEITGEBER VERBAND

Die Stimme der
Freiheit!

Gegen Quoten
Fur Selbstbestimmung

Gegen Planwirtschaft
Fur Marktwirtschaft

Gegen Gleichmacherei
Fur Leistung

Gegen ldeologie
Fur Vernunft

Geben Sie der
Freiheit
auch lhre Stimme

— werden Sie Mitglied —



Die optimale Strategie zum Unternehmenserfolg 40
Wer, wie das Unternehmen LSM Matzka, die Prozesskette zwischen CAD-Konstruktion und
CNC-Maschine komplett mit »Visic von Mecadat abdeckt, ziindet einen Wachstumsturbo.

Interview mit Buchautor Erik S. Reinert 16
Wobhlstandsnationen kénnen auch wieder verschwinden. Der angesehene norwegische Wirt-
schaftswissenschaftler Erik S. Reinert warnt vor dem Niedergang des Westens.

Gastkommentar von Thilo Brodtmann 93
Uber die Abschaffung der Erbschaftsteuer sollte ernsthaft nachgedacht werden. Thilo Brodt-
mann, Hauptgeschaftsfiihrer des VDMA, hat diesbeziiglich gute Argumente zur Hand.
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Mit elf Achsen zur besseren Stiickzeit 22 Die Alternative zum Nullpunktsystem 38
Satte Bearbeitungszeitverkiirzungen und mehr Méglichkeiten zur Dank Hainbuchs »Centrex duo« konnte die Bérkey GmbH einen
Werkstiickbearbeitung verspricht die TNL32-11 von Traub. sechsstelligen Betrag sparen und diesen anderweitig investieren.

Der optimale Weg zur Zugprobe 44 Werkzeugvoreinstellen mit Spafdfaktor 52
Die Vertikalbandsage >LPS60T« von Behringer ist der Schliissel, um Besonders einfach und hochprazise lassen sich WerkzeugmaRe mit
Priifabschnitte aus verschleiRfestem Schleuderguss herauszusagen. den neuen VEG-Voreinstellgerdten von Diebold ermitteln.

Der Wasserstrahl als Werkzeug 56 Perfekte Reinigung mit Wasserkraft 66
Filigranste Konturen in nahezu allen Materialien sind fiir die Ohne die Kontur zu beschadigen, kann die Reinigungstechnik »WJT<
Maschinen der Omax-Baureihe nichts AuBergewdhnliches. der Waterjet Technologies AG hartnackige Ablagerungen entfernen.

Ausgabe 05.2015 | WELT DER FERTIGUNG 05



06

EMV-Richtlinie
in neuer Fassung

Zukiinftig ist auch Handel in der
Pflicht, wenn es um die Verantwor-
tung in Sachen EMV geht.

Seit 18.4.2014 ist die EMV-Richtlinie
2014/30/EU in Kraft, sie ersetzt die
2004/108/EG und ist ab dem 20.4.2016
anzuwenden. Technisch enthilt sie kei-
ne Anderungen, allerdings weist der
FBDi auf eine neu definierte Verant-
wortlichkeit hin: Demnach wird die Ver-
antwortung fiir die EMV-Konformitat
auf Hersteller, Importeure und Handler
verteilt, wahrend sie bislang allein beim
Hersteller lag. Das starkt den Verbrau-
cherschutz. Ab dem 20.4.2016 zeichnet
jederin der Handelskette verantwortlich
dafiir, dass alle notwen-
digen Dokumente fiir ein Eliir E
Produkt in einer EU-weit T
verstandlichen Sprache E
vorgehalten werden.

Cloud-Services
werden ausgebaut

Autodesk stellt sein Lizenz-Mo-
dell auf neue Fiif3e. Umstellung auf
Abo-Modell wird fortgefiihrt.

Autodesk wird ab dem 1. Februar 2016
neue kommerzielle Lizenzen der meisten
Standalone Desktop-Softwarelésungen
nur noch uber die »Desktop Subscription«
verfigbar machen. Durch diese Anderung
filhrt das Unternehmen den Ubergang hin
zu abonnementbasierten Angeboten fort.
Autodesk plant, die Desktop Subscription-
Produkte weiterzuentwickeln, um sie eng
in die Autodesk Cloud-Services zu integ-
rieren und Dateikompatibilitatsproble-
me zu verringern. Autodesk-Kunden, die
unbefristete Lizenzen vor dem 1. Februar
2016 erwerben beziehungsweise erwor-
ben haben, werden diese weiterhin nut-
zen konnen. Kunden mit Maintenance
Subscription werden wei- ]
terhin von den entspre- E E
chenden Vorteilen profi- A
tieren, solange ihre Lizenz —

aktiv ist. E [ ] .
www.autodesk.de
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Reparatur ohne
Kostenfallen

Top: Der Heidenhain-Service gibt
zwolf Monate Garantie auf das Gerat,
nicht nur auf die reparierten Teile.

Nach der Reparatur einer Steuerung, ei-
nes Positionsmessgerats oder eines ande-
ren Heidenhain-Produkts durch den Hei-
denhain-Service haben Kunden ein Jahr
lang die hundertprozentige Zukunftssi-
cherheit fiir ihre Investition. Ob sich eine
Reparatur tiberhaupt lohnt, weil eventu-
ell andere Teile im Gerat in absehbarer
Zukunft ebenfalls reparaturbediirftig
werden konnten — diese Frage stellt sich
fiir Heidenhain-Kunden erst gar nicht. Die
Reparaturkosten sind stets transparent.
Zu den Service-Arbeiten gehort daher im-
mer die Aktualisierung auf
den technisch neuesten E E
Stand sowie eine umfas- .
sende Funktionspriifung
aller Geratebaugruppen. E

www.heidenhain.de

3D-Metalldruck
nun auch mit Alu

AlSitoMg ist das erste Metall, das
Kunden von Materialise NV fiir ihre
Bauteile wahlen konnen.

M:it Uber 120 3D-Druckern und zahlrei-
chen unterschiedlichen Technologien ist
das belgische Unternehmen >Materiali-
se NV« einer der weltweit gréRten und
umfangreichsten Anbieter von Dienst-
leistungen im Bereich >Additive Ferti-
gung¢«. Nun wird auch der Aluminium-
druck in AlSihoMg angeboten. Dies ist
eine Aluminiumlegierung, die gute Fes-
tigkeits- und thermische Eigenschaften
sowie ein geringes Gewicht aufweist.
Sie wird haufig in der Automobilbran-
che sowie in der Luft- und Raumfahrt
eingesetzt. Zu den An-
wendungsbereichen zdh-
len Gehause, Motorteile,
Produktionswerkzeuge
und Gussformen.

www.manufacturing.materialise.com

PAK-Stoffe unter schwerem Verdacht
Oft Ausloser von Kehlkopfkrebs

Die Bundesanstalt fiir Arbeitsschutz
und Arbeitsmedizin deckt in einer
Studie einen kausalen Zusammen-
hang zwischen der beruflichen Ex-
position mit polyzyklischen aroma-
tischen Kohlenwasserstoffen (PAK)
und der Entstehung von Kehlkopf-
krebs auf. Diese Stoffe entstehen
besonders bei der unvollstindigen
Verbrennung oder bei Schwelungs-
prozessen.

Laut einer Studie der Deutschen Krebs-
gesellschaft von 2013 erkranken in
Deutschland jedes Jahr rund 4000 Man-
ner und soo Frauen an Kehlkopfkrebs.
Neben Tabak- und Alkoholkonsum sind
verschiedene Stoffe als Ursache in Dis-
kussion, unter ihnen PAK. Bereits 2009
wurde durch PAK verursachter Lungen-
krebs in die Liste der Berufskrankheiten
aufgenommen. Fiir Kehlkopfkrebs fehlte
dazu bislang die wissenschaftliche Evi-
denz. Der nun von der Bundesanstalt fiir
Arbeitsschutz und Arbeitsmedizin verof-
fentlichte systematische Review mit Me-
taanalyse vergleicht die Ergebnisse zahl-

reicher epidemiologischer Studien und
kommt zu einem eindeutigen Schluss:
Es besteht ein robuster Zusammenhang
zwischen der beruflichen PAK-Exposition
und der Entstehung von Kehlkopfkrebs.
Die Wahrscheinlichkeit fiir diese Erkran-
kung steigt bei beruflich Exponierten um
rund 4o Prozent an. Zu diesen Ergebnis-
sen kommt die Studie, nachdem alle wis-
senschaftlichen Publikationen zu diesem
Thema bis 201 ermittelt und bewertet
wurden. AnschlieBend blieben 62 Studien
Ubrig, deren Qualitat, Fragestellung und
methodischer Ansatz ausreichten, um ge-
sicherte wissenschaftliche Erkenntnisse
zu gewinnen. Die Ergebnisse des Gutach-
tens kdnnen als Basis fiir eine politische
Entscheidungsfindung dienen. Politische
Entscheidungstrager, Akteure des betrieb-
lichen Gesundheitsschutzes und die wis-
senschaftliche Fachwelt [y E
kdnnen nun auf evidenz-

basierte  Informationen A
zuriickgreifen und sich

umfassend informieren. El--l .

www.baua.de
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Neubau in Meiningen

Der symbolische Spatenstich war der
Startschuss fiir den Bau einer neuen,
2230 Quadratmeter grofRen Fertigungs-
halle der Weisskopf GmbH im Meininger
Gewerbegebiet DreiSigacker. Der Neubau
wurde durch die gute Auftragslage nétig.
Dr. Dieter Kress, geschaftsfiihrender Ge-
sellschafter von Mapal, Thiiringens Wirt-
schaftsminister Wolfgang Tiefensee und
weitere Politikprominenz nahmen am
Spatenstich teil. Weisskopf, Hersteller von
Sonder- und Standard-
werkzeugen aus Vollhart- E E
metall zum Bohren und
Frasen, ist seit 2012 Mit-
glied der Mapal-Gruppe.

www.mapal.com

25 Jahre Hochstleistung

Bahr Modultechnik, ein Hersteller von
modular aufgebauten Positioniersyste-
men, feiert dieses Jahr sein 25-jahriges
Bestehen. Das mittelstandische Unter-
nehmen mit Firmensitz im niedersachsi-
schen Luhden wurde 1990 von den Brii-
dern Frank und Dirk Bahr gegriindet. Die
beiden Ingenieure verwendeten fiir die
Produktion ihrer Linear- und Portalachsen
von Beginn an ausschlieBlich Standard-
Komponenten mit hoher Verfiigbarkeit,
mit denen sich die Produkte nach einem
ubersichtlichen Baukastenprinzip fiir jede
Anforderung und mit jedem Antriebs-
konzept konfigurieren lassen. Durch die
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Hightech-Werkzeuge
in edlem Ambiente

Mit einem neuen Technologiezentrum
will Walter kiinftig noch bessere Mog-
lichkeiten bieten, Hightech-Werkzeuge
im Einsatz zu erleben und zu testen. In
dem Neubau wird Walter ab Friihsom-
mer 2016 die Bearbeitungstechnologien
der Zukunft entwickeln — an real zu zer-
spanenden Bauteilen und Materialien
der Kunden. In technischen Trainings und
Workshops werden neue Zerspanungs-
prozesse bis hin zur Praxisreife optimiert.
Walter plant im neuen Technology Center
auch die Prototypenbearbeitung ausge-
wahlter Bauteile in direkter Abstimmung
mit Kunden aus den Branchen Aerospace,
Energy und Automotive sowie dem all-
gemeinen Maschinenbau. Das Walter
Technology Center wird mit der neuesten
Bearbeitungs- und Kommunikationstech-
nologie ausgestattet sein. Das ermdglicht
Schulungen per Live-Ubertragung aus der
im Erdgeschoss untergebrachten Maschi-
nenhalle in alle Walter-Vertriebsgesell-
schaften. Der grofte der sechs Schulungs-
raume, das Auditorium, hat eine Kapazitat
von bis zu 200 Sitzplatzen und eignet sich
damit fiir groRere Kunden-Events und
brancheniibergreifende  Experten-Sym-
posien. >Engineering Kompetenz zum An-
fassen« lautet die Philosophie des neuen

konsequente Ausrichtung und den in-
dividuellen Zuschnitt der Losungen auf
den anwendungsspezifischen Bedarf hat
sich Bahr einen Kundenkreis erschlos-
sen, der sich vom Maschinenbau tber die
Automobil- und Energiebranche bis zur
Medizintechnik erstreckt. Ein wesentli-
ches Merkmal der Systeme ist, dass sie
sich in alle Fertigungsstral3en integrieren
lassen und sowohl beim flachendecken-
den Einsatz als auch fiir Kleinserien und
Sondermaschinen eine wirtschaftliche
Positionierlosung darstellen. Bahr fer-
tigt Linearachsen in jeder gewiinschten
Lange. Sogar Achssysteme von 30 bis 60
Metern Lange sind lieferbar. Schon beim
ersten Messeauftritt 1991 gelang es, Han-
delsvertretungen in Singapur und Italien
zu gewinnen. Heute beschaftigt das drei-
fach mit dem IF-Designpreis ausgezeich-
nete Unternehmen 65

Mitarbeiter und vertreibt E E
seine innovativen Positi- il;

[=]

oniersysteme weltweit in
www.bahr-modultechnik.de

liber 20 Landern.

Technology Centers. Hier werden praxis-
nah Ideen der digitalen Fabrik demon-
striert, in der Maschinen, Werkzeuge und
Werkstiicke vernetzt sind. Walter bietet
auch Softwaregestiitzte Bearbeitungs-
strategien und Dienstleistungen fiir die
Fertigungsprozesse — von der Auswahl
und der Bereitstellung der Werkzeuge
uber die zerspanende Bearbeitung bis hin
zum Reconditioning und Recycling der
Hartmetallwerkzeuge. Das vom Tiibinger
Architektenbiiro Hahnig Gemmeke ent-
worfene rund 5000 Qua- E-I
dratmeter groRe Techno- ;
logy Center verflgt lber
eine Cafeteria fir alle Mit-
arbeiter und Besucher.

Wachstum in Fernost

In einem feierlichen Festakt hat Schunk
sein neues Hauptquartier in Shanghai er-
offnet. Mit der Investition wolle Schunk das
Unternehmenswachstum in China weiter
vorantreiben und seine Prasenz vor Ort aus-
bauen. Bereits seit 2003 ist das Unterneh-
men mit einer eigenen Landergesellschaft
in China vertreten. Langfristig verfolge
Schunk das Ziel, die welt- -1
weite Markfiihrerschaft bei E EE
Spanntechnik und Greifsys- i-'r
temen noch weiter auszu-
bauen. El*



Expansion in Mexiko

Im Herzen der mexikanischen Automo-
bilindustrie hat Schuler seinen Standort
vergroRert. Die Vertriebs- und Servicege-
sellschaft des deutschen Pressenherstel-
lers in Puebla bezog einen 3000 Quad-
ratmeter groBen angemieteten Neubau,
in dem sich auch die Fertigung und das
Ausbildungszentrum befinden. Schuler
investierte rund 1,6 Milli- .1
onen US-Dollar in einen E E

[=]

neuen Maschinenpark
flr Werkzeugreparaturen
und Service.

www.schulergroup.com

Preis fiir vorbildliche
Mitarbeiterfithrung

Der Vakuum-Spezialist Schmalz ist beim
Wettbewerb >Deutschlands Beste Ar-
beitgeber 2015« des Great Place to Work-
Instituts als einer der besten Arbeitgeber
Deutschlands ausgezeichnet worden.
Nach 2004, 2009 und 2012 freut sich
Schmalz bereits zum vierten Mal {iber die-
se Auszeichnung. Martin Helbling, Leiter
Personalwesen, nahm die Auszeichnung
in Berlin entgegen. Der Preis verdeutlicht
das groRBe Engagement des Schwarzwal-
der Unternehmens bei der Gestaltung
einer mitarbeiterorientierten Unterneh-

Volvo ehrt Sandvik

Sandvik Coromant wurde von Volvo Cars
mit dem >Award of Excellence« ausge-
zeichnet. Der Volvo Cars >Award of Excel-
lence« wurde 1998 ins Leben gerufen, um
Zulieferer zu ehren, die mit ihren heraus-
ragenden Leistungen und Anstrengungen
zum Erfolg des Automobilkonzerns bei-
getragen haben. Sandvik Coromants Aus-
zeichnung ist das Resultat
erfolgreicher Projekte zur E E
Reduzierung der Durch-
laufzeiten sowie zur Erho- Is
hung der Produktivitat. E

www.sandvik.coromant.com

menskultur. Die Auszeichnung steht fiir
ein glaubwiirdiges Management, das fair
und respektvoll mit den Beschaftigten zu-
sammenarbeitet, fiir eine hohe Identifi-
kation mit der eigenen Tatigkeit und dem
Unternehmen insgesamt und fiir einen
starken Teamgeist. Der Auszeichnung
vorausgegangen war eine ausfiihrliche
Befragung der Mitarbeiter von Schmalz
zu zentralen Arbeitsplatzthemen wie Ver-
trauen in das Management, Fihrungs-
verhalten, Anerkennung, Identifikation,
berufliche Entwicklung, Teamgeist, Work-
Life-Balance und Gesundheitsférderung.
Zudem wurde in einem Kultur-Audit die
Qualitat der Malinahmen der Personal-
und Fithrungsarbeit des Unternehmens
bewertet. Dr. Kurt Schmalz und Wolfgang
Schmalz, geschaftsfiihrende Gesellschaf-
ter der J. Schmalz GmbH, sind stolz auf
das Ergebnis. »Wir freuen uns sehr liber
die hervorragende Platzierung. Sie ist
eine tolle Bestatigung fiir unsere Arbeit.
Der Dank geht an unsere Mitarbeitenden
- ihrem Teamgeist und ihrem Engage-
ment verdanken wir unsere Position als
Weltmarktfiihrer in der Vakuum-Tech-
nologie«. Mit der Teilnahme am Wettbe-
werb nutze Schmalz auch

die Moglichkeit, die At- E E
traktivitat der Arbeitsplat-

ze systematisch weiter zu .
entwickeln. E
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Auto & Technik
MUSEUM SINSHEIM

;

Uberschall-Llegenden Concorde und Tu-144,
Oldtimer, Flugzeuge, Motorréder, Formel 1,
Sportwagen, Rekordfahrzeuge, Traktoren,
Militar, IMAX 3D Filmtheater u.v.m.

Unser Veranstaltungs-Highlight

Aoy e —-—ee

www.technik-museum.de/motorrad

Technik

R

MUSEUM SPEYER

Raumfahrtausstellung, Jumbo-Jet, U-Boot
Seenotkreuzer, Flugzeuge, Oldtimer,
Feuerwehren, Motorréader, Musikauto-

maten, IMAX DOME Filmtheater u.v.m.

Beide Museen sind 365 Tage geoéffnet!

Infos: www.technik-museum.de

Handarbeitsplatz mit
Wohlfiithl-Garantie

Perfekte Arbeitsergebnisse entstehen
in einem ergonomisch idealen Arbeits-
umfeld. Mit der Garant-Workstation hat
die Hoffmann Group ihre Produktfami-
lie weiter erganzt und optimiert. Eine
komfortable und flexible Anpassung der
Arbeitsbereiche sowie eine hohe Kombi-
nationsvielfalt stehen hier im Fokus. So
soll fir den Anwender maximaler Bewe-
gungsfreiraum mit flexiblen Losungen
fiir ein riickenschonendes Arbeiten ge-
schaffen werden. Die Garant-Workstation

N
f
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Instandhaltung mit dem
gewissen Mehrwert

In Zeiten, in denen Produktionsanla-
gen immer komplexer und oft bis an die
Belastungsgrenzen gefahren werden,
kommt vor dem Hintergrund der maxi-
malen Anlagenverfiigbarkeit dem Thema
»Instandhaltung, Wartung und Repara-
tur< (MRO) eine Schliisselrolle zu. MRO ist
kein reiner Kostenverursacher. Modernes
MRO-Management ist mehr, als Produkte
und Ersatzteile zu einem fixierten Termin
zu liefern. MRO ist eine Mischung von
Produkten und Dienstleistungen. Vorran-
gige Ziele sind es, kostenintensive Stor-
falle zu verhindern, Fehler zu erkennen,
bevor sie eintreten, aber auch Lager- und
Bestandkosten zu reduzieren sowie Be-
schaffungsprozesse zu optimieren. Die
stindige Uberwachung und Reduzie-
rung des >Working Capitals« ist einer der
wichtigsten Leistungsindikatoren fiir den

zeichnet sich durch ihre Ergonomie und
Individualitat aus. Dreh- und schwenk-
bare sowie hohenverstellbare Elemente
schaffen eine perfekt angepasste Ar-
beitsumgebung. Mittels verstellbarer
Arbeitshohen wird fiir jede Anforderung
die richtige Losung geboten: sowohl
mechanisches als auch elektrisches Ver-
stellen ist moglich. AuRerdem lasst sich
entweder der gesamte Arbeitsplatz oder
nur die Platte nivellieren. Zusammenge-
nommen ist die Garant-Workstation ein
optimal konzeptioniertes, modulares Sys-
tem, welches mit den Anforderungen des
Anwenders wachst. Sie ist kombinierbar
und kompatibel mit weiteren Garant-
Betriebseinrichtungsprodukten, wie bei-
spielweise der Garant-Multifix zur person-
lichen Konfiguration, der Medienschiene
mit bedarfsgerechter Be- y

stiickung oder dem LED- _E .IE
Beleuchtungskonzept fiir '
beste Ausleuchtung des

Arbeitsplatzes. E

www.hoffmann-group.com

Unternehmenserfolg. Fir Kunden mit
betrachtlichen jahrlichen Ausgaben fiir
MRO-Produkte bietet das Unternehmen
Brammer an, eine Niederlassung auf dem
Werksgeldnde, das heildt, eine Insite-
Losung einzurichten, die das Personal
sowie die Systeme und Ressourcen von
Brammer nutzt. Vorteil ist beispielsweise
ein 24/7/365-Service mit direkten Liefe-
rungen an die Produktionslinie. Durch die
Analyse des MRO-Bedarfs sind vielfaltige
OptimierungsmaBnahmen méglich. So
konnen Lieferanten und Produktmarken
konzentriert und reduziert werden.Trans-
parenz und minimierter Verwaltungsauf-
wand sind einige der positiven Resultate.
Ein Insite-Manager tragt dazu bei, die Pro-
duktionseffizienz zu steigern. So kann er
mit seiner Erfahrung Leistungsmessun-
gen und Zustandsiiberwachungen durch-
fihren. Dank der Zusammenarbeit mit
den Lieferanten ist es Brammer moglich,
umfangreiche Untersuchungen liber den
Energieverbrauch der Produktionsanla-
gen durchzufiihren. Das beinhaltet auch
Beratung liber moderne Riemen- und An-
triebstechnologie, Elektromotortechno-
logie, energieeffiziente Lager sowie Uiber

das Serviceangebot, um E.n- E

dem Kunden zu helfen,
die Produktion so energie-
effizient wie moglich zu E
gestalten.

www.brammer.biz/de
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Staubgrenzwertpriifung

Effektive Kontrolle fiir einen umfassenden
Arbeitsschutz der Mitarbeiter: Die Kemper
GmbH bietet Schadstoffmessungen an. Da-
bei kontrolliert der Hersteller von Absaug-
und Filteranlagen fiir SchweiRrauch die
Konzentration der Staubbelastung an den
SchweilRplatzen. Betreiber agieren dadurch
sicher nach den gesetzlichen Bestimmun-
gen. Hintergrund: 2014 senkte das Bundes-
ministerium fiir Arbeit und Soziales den all-
gemeinen Grenzwert fiir alveolengangige
Staube um fast 60 Prozent. Seither diirfen
solche anstatt in einer Konzentration von
3 mg/m’ nur noch in einer Konzentration
von 1,25 mg/m’ vorkommen. Die Bundes-
anstalt verscharfte die Technische Regel
flr Gefahrstoffe (TRGS) 9oo deshalb, da bei
SchweilRern vereinzelt Zellreaktionen fest-
gestellt wurden. 98,9 Prozent der Staubpar-

tikel im SchweiRrauch sind =TH
kleiner als 0,4 pm und kon- E E
nen zu schwersten Gesund-
heitsschaden bis hin zu .
Krebserkrankungen fiihren. EI =
Noch besser Schweifden
Beim Metall-Aktivgas-Schweillen (MAG-
SchweiRen) kénnen unterschiedliche me-
chanischtechnologische  Eigenschaften
des Schweillgutes sowie die Nahtgeo-
metrie Uber die Zusammensetzung des
Schutzgases beeinflusst werden. So lasst
sich die generelle Neigung zur Spritzer-
bildung beim MAG-SchweiBen beispiels-
weise durch eine Absenkung des Aktiv-
gase-Anteils reduzieren. Dies vermindert
jedoch die Qualitat des Einbrands. Daher

hat Linde die Schutzgasmischung »>Cor-
gon2S3He18« nach I1SO 14175 entwickelt:

Beste Normteile aus der
Hand eines Expertens

Mit dem Verbinden von Bauteilen kennt
sich mbo ORwald aus. Seit 1967 widmet
sich der Hersteller dieser Thematik und
besitzt somit auf umfangreiche Erfah-
rungen. Das Spektrum der Maschinenele-
mente wird standig ausgebaut, um den
Konstrukteuren noch mehr Lésungen aus
einer Hand zu bieten. Zylinderstifte etwa
dienen der kraftschliissigen lagesichern-
denVerbindung von Bauteilen und eignen
sich besonders fiir Anwendungen, die nie
oder nur sehr selten gelost werden.Im Lie-
ferprogramm befinden sich Zylinderstifte
nach DIN 7, DIN 6325, DIN 7979, DIN EN
ISO 8734, DIN EN 1SO 8735 und DIN EN 1SO

2338. Geliefert werden die Teile aus un-
gehartetem und gehartetem Stahl sowie
austenitischem oder martensitischem
nichtrostendem Stahl. E
Selbstverstandlich  sind -
neben den Standardaus-
flihrungen auch Sonderlo6- E
sungen realisierbar.

www.mbo-osswald.de

Training fiir die Praxis

Das modulare Mechatronik-Trainings-
system >mMS 4.0¢< von Rexroth ist Indu-
strie-4.0-fahig und kombiniert die grund-
legenden Technologien >Pneumatik< und
»Mechatronik¢« sowie optional >Hydraulik«
in einer Einheit. Zudem konnen SPS-, CNC-

Denn sie gleicht diesen unerwiinschten
Effekt durch die Zugabe von Helium aus.
Der Anteil des inerten Edelgases liegt bei
18 Volumen-Prozent (Molanteil) und ga-
rantiert einen guten Einbrand. Aktive Be-

und Robotik-Steuerungen trainiert wer-
den.Das System thematisiert eine Wiirfel-
montage, aufgeteilt in die drei Stationen
»Magazin¢, >Bearbeitung« mit pneuma-
tischer oder hydraulischer Presse sowie
»Hochregallager«. Es ermoglicht, dass die
Lernenden zum Beispiel die Programmie-
rung in Hochsprachen mit Zugriff auf die
Rexroth-Steuerungen trainieren kénnen.
Zudem konnen sie sich mithilfe in das
wichtige Trendthema >Maschinensicher-
heit« einarbeiten. Das Trainingssystem ist
sowohl zur grundlegenden Mechatronik-
Ausbildung als auch zur Weiterqualifi-
zierung geeignet. Ein modularer Aufbau
ermoglicht es, dass das System und die
dazugehérigen Ubungen mit dem jewei-
ligen Ausbildungsgrad mitwachsen. Die
Anlage richtet sich an Un-
ternehmen, Trainingszen-
tren, Ausbildungseinrich-
tungen, Universitaten und
Berufsschulen.

www.boschrexroth.de

standteile des Gemischs sind 2,0 Prozent
Kohlendioxid (CO2) und 3,1 Prozent Sau-
erstoff (02). Knapp 77 Prozent bestehen
aus Argon (Ar). Beim MAG-Schwei3en
von un- und niedriglegierten Stahlen bis
etwa 10 mm Blechdicke sowie bei der Ver-
arbeitung von Feinkornbaustahlen bietet
Corgon2S3He18 weitere Vorteile: Sowohl
beim manuellen als auch beim automa-

tisierten SchweiBen ist =1

das Ergebnis spritzer- und E HE
silikatarm. Darlber hinaus

ist der Bereich des Spriih-

lichtbogens grolRer. E

www.linde-gas.de
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Uberwachung
ohne Kabelchaos

Eine unkomplizierte Losung
zur drahtlosen Ferniiberwa-
chung von Maschinen, An-
lagen und sogar manuellen
Arbeitsplatzen bietet Werma
Signaltechnik. »WIN« ist dabei
das Zauberwort und steht fiir
»Wireless Information Net-
work«. Das System ist einfach
nachriistbar und funkbasiert.
Unnétige Verkabelungen wer-
den so vermieden und erleich-
tern eine Einbindung auch
von entfernten Fertigungsbe-
reichen. Die Einrichtung ist so
einfach wie genial: Eine Signal-

Anspruchsvoller
Werkzeugguss
Die SHB Stahl- und Hartguss-

werk Bosdorf GmbH erweitert
ihr Leistungsspektrum und

bietet kiinftig Werkzeugguss
im Vollformverfahren an. Ver-
arbeitet werden Werkstoffe,
die sich durch eine hohe Fes-

saule dient als gemeinsame
Schnittstelle. Per Plug & Play
wird ein Sender in eine beste-
hende Kombisign-Signalsaule
eingesetzt. Dieser sendet die
Zustande der Signalsaule zu ei-
nem Empfanger, der einfach an
einen PC angeschlossen wird.
Die Daten aller Sender werden
in einer SQOL-Datenbank ge-
speichert. Die WIN-Software
mit einfacher, ubersichtlich
gestalteter Bildschirmoberfla-
che erleichtert die Bedienung.
Sie ermoglicht auf einfache
Weise einen Uberblick lber
Ihre gesamte Fertigung. Still-
stande werden sofort erkannt
und kénnen auch riickwirkend
analysiert werden. Zahlreiche
weitere Analysemoglichkeiten
lassen Riickschliisse auf Opti-
mierungsmoglichkeiten zu. Als
Alternative bietet Werma mit
dem neuen Ethernet-Empfan-
ger eine Losung an, mit der im
Gegensatz zum bestehenden
WIN-Empfanger auf einen PC
in unmittelbarer Fertigungs-
nahe verzichtet werden kann.
Der Empfanger
Ubertragt die
Daten liicken-
los in die Da-
tenbank.

www.werma.com

tigkeit und eine gute Oberfla-
chenhartbarkeit auszeichnen.
Seit 2013 hat das Mutterun-
ternehmen, die Dihag Hol-
ding GmbH, 11 Millionen Euro
in den Leipziger Standort in-
vestiert und unter anderem
die Handformerei umfassend
modernisiert. Dadurch hat
das Unternehmen die Voraus-
setzung fiir die Fertigung von
Werkzeugen in allen niedrig-
und hochlegierten Stahlguten
geschaffen. Die Werkzeuge fiir
Warm- und Kaltarbeit sowie
fur Kunststoffformen diirfen
bis zu acht Tonnen wiegen

und maximale E. E

Abmessungen
IE

von 2,8 X 2,5 X

1,5 Metern be-
sitzen. E

www.shb-guss.de
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Ein waches Auge
fiir Betriebsmittel

Der Gesetzgeber fordert die
regelmaRige Priifung aller Be-
triebsmittel. Das beinhaltet
die verwechslungsfreie Kenn-
zeichnung, eindeutige Identifi-
kation sowie die rechtssichere
Dokumentation. Daher wur-
den die »Integrated Services:
von Carl Stahl entwickelt. Hier
begleitet der Serviceprozess
die Betriebsmittel herstelle-
runabhangig von der Beschaf-
fung bis zur Entsorgung. Es
werden die verschiedensten
Objekte an den unterschied-

Akkubetriebene
Markierpistole

E-mark von SIC ist ein Hand-
signiergerat mit integriertem
Controller, eingebautem Mar-
kierkopf und Folientastatur
zur  Programmierung. Das
Gerat liegt gut in der Hand
und wiegt weniger als drei Ki-
logramm. Die Markierpistole
ist mit einem Lithium-lonen-
Akku ausgestattet. Dieser ver-
fligt Uber eine Laufzeit von
bis zu vier Stunden. Im Liefe-
rumfang enthalten ist ferner
ein Zusatzakku, sodass immer
ausreichend Energie vorhan-
den ist.E-mark ist laut Herstel-
ler die kleinste akkubetriebene
Markierpistole auf dem Markt.

lichsten Orten — von einer
Ringschraube bis hin zu einer
Krananlage iiberwacht. Im
Prinzip vereinen die Integra-
ted Services alle technischen
und rechtlichen Priifungsan-
forderungen unter Bertiicksich-
tigung der Kundenwiinsche
und inkludieren die Hersteller-
vorgaben eines Betriebsmit-
tels in nur einer Funktion. Das
Multifunktionsgerat »Scenter«
ubermittelt den weltweit ein-
maligen Identifizierungscode
von dem zu prifenden Ar-
beitsmittel direkt auf das Tab-
let des Priiftechnikers und o6ff-
net dadurch die produkt- und
kundenbezogene Checkliste
zur Bewertung dieses Arbeits-
mittels. Die Kunden erhalten
zum Abschluss des Servicepro-
zesses fiir jedes
geprifte  Be- ¥
triebsmittel ein

rechtssicheres

Priifzertifikat. EII

www.carlstahl-hebetechnik.de

Das Gerat verfiigt iiber ein 60
x 2smm groRes Markierfenster
und Uber eine Hartmetallmar-
kierspitze. Mit dieser kénnen
muhelos alphanumerische
Zeichen, Logos und DataMa-
trix-Codes auf alle Arten von
Oberflachen aufgebracht wer-
den. Dank einer optional er-
haltlichen Frontplatte kdnnen
auch schwer zu erreichende
Stellen markiert werden. Die
E-mark-Software bietet ein
Icon-basiertes Menli, liber das
Bedienfeld konnen Zeichen
schnell eingegeben werden.
Der Bildschirm ist so einge-
stellt, dass die Markierungen
im Original-Mal3stab der auf-
zubringenden Kennzeichnung
angezeigt werden. Die Mar-
kierpistole aus Aluminium-
guss verfuigt darliber hinaus
uber eine Software-Schnitt-
stelle, tiber die Markierdaten

vom Computer L
einfach auf die E E
le Ubertragbar

sind. E

Markierpisto-
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Wandlungsfihige
Blechumformung

Méglichkeiben der

oG X

Lohnende Lektiire

Vertreter von Unternehmen
der Blechumformung haben
sich zusammen mit Pressen-
herstellern, Ausriistern sowie
Weiterbildungs- und  For-
schungseinrichtungen mit der
Frage auseinandergesetzt, wie
die groRartigen Moglichkei-
ten von Servopressen umfas-
send genutzt werden kénnen.
Das Buch »>Wandlungsfahige
Blechumformung« von Log X
fasst die Erkenntnisse leicht
verstandlich zusammen. Der
Leser erhdlt einen Eindruck
von der Vielfalt der neu ent-
standenen Chancen und fin-
det zudem zahlreiche Anre-
gungen, wie sich die eigenen
Produktions-

.|L.;
umgebungen

und -ablaufe

gestalten las-

sen.

wWwWw. Iog-x de

Flachenmodellierung
2D und 3D CAD
Direktschnittstellen

naustraBe 5 - D-85416 Langenbach - Fon +49(0)8761- 76200 - Fax +49(0) 87 61- 76 20 90 -

2,5 Achsen Frasen u. Bohren
3 Achsen Frasen

5 Achsen Frasen

Klebstoffauftrag

wie im Stakkato

Bis zu 300 Klebstoff-Tropf-
chen schieBt das druckluftan-
getriebene Ventil sLoctite EQ
VA30<«von Henkel pro Sekunde
prazise auf zu klebende Bau-
teile. Die hohe Auftragsge-
schwindigkeit der im Durch-
messer variabel auf bis zu
0,3 Millimeter einstellbaren
Mini-Tropfchen ergibt sich
durch den Wegfall der Not-

Kugelsperrbolzen
fiir viele Fille

Die Erwin Halder KG bietet
jetzt auch  Kugelsperrbol-
zen mit Pilzgriff, mit Schutz-
griff sowie eine Variante mit
schwarzem  Kunststoffgriff.
Der Pilzgriff ist aus schwarzem
Aluminium und in Durchmes-
sern von 5 bis 20 mm erhalt-
lich. Er kann bei Temperaturen
von -30 bis +150 Grad Celsius
eingesetzt werden. Soll unbe-
absichtigtes Entriegeln verhin-
dert werden, ist die Variante
mit Schutzgriff die richtige
Wahl, da hier der Druckknopf
nicht hervorsteht. Ein weiteres

=TT

wendigkeit, das Substrat beim
Klebstoffauftrag beriihren zu
miissen. Die Hoheneinstellung
bislang tblicher automatisier-
ter Prozesse kann somit einge-
spart werden. Im Vergleich zu

Plus ist die robuste Bauweise
aus rostfreiem Stahl. Der Griff
ist verschleifest und kann
auch in hohen Temperatur-
einsatzbereichen bis 250 Grad
Celsius verwendet werden.
Diese Variante ist in Durch-
messern von 5 bis 12 mm ab La-
ger verfligbar. Kugelsperrbol-
zen mit komplett schwarzem
Griff sind dort interessant, wo
der Kugelsperrbolzen optisch
unauffallig sein soll. Diese sind
in Durchmessern von 5 bis 20
mm erhaltlich und fiir einen
Temperaturbereich zwischen
-30 und +80 Grad Celsius aus-
gelegt. Alle Varianten sind mit
zwei unterschiedlichen Bol-
zen erhaltlich: Zum einen aus
rostfreiem Stahl (1.4305) und

zum anderen

aus ausschei- E' E
tem rostfreiem g

Stahl (1.4542). E

dungsgeharte-
www.halder.de

2-4 Achsen Drahtschneiden
Autom. Featurebearbeitung

Kinematische- u. Abtragssimulation

piezo-basierten Technologien
besticht das Jet-Ventil mit mi-
nimalen Wartungs- und Folge-
kosten. Dank einer speziellen
Membrantechnik neigt das
Ventil nicht dazu, Luftblaschen
zu bilden. Unter der Marke
>Loctite« bietet
Henkel zudem
passende Jet-
Ventil-fahige
Klebstoffe an.

www.henkel.com

Kraftsparwunder

Die kleinere Kraftspannspin-
del von Jakob Antriebstechnik
ist nun auch fir Trapezgewin-
degroBen von TR 50x3 erhalt-
lich.Bei einem Anzugsmoment
von nur 60 Nm generiert die
kleinste Spannspindel AuBen-
spannkrafte von 100 kN, was
im Hinblick auf die Ergonomie
am Arbeitsplatz interessant
ist. Diese Kraftspannspindel-
groRe erleichtert die Bedie-
nung erheblich und kann auch
von korperlich
schwacheren
Mitarbeitern
bedient  wer-
den.

www.jakobantriebstechnik.de

-@ E S m NC-Bearbeitung ’*;'*'

CAD/CAM fiir den Werkzeug- und Formenbau

info@mecadat.de
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Per Frasen zum Top-Optikbauteil
Toller Geniestreich aus Oberndorf

Mit einer sensationellen Frasmaschine hat das Unternehmen Mauser die Fachwelt im Friihjahr iiberrascht.
Das Konstruktionsprinzip des »Prazoplanc ermoglicht Oberflachenqualititen, wie sie bisher nur unter dem Ein-
satz von Schleifmaschinen erzielt werden konnten. Produzenten extrem eng tolerierter Bauteile sind sehr gut
beraten, sich den Pridzoplan einmal ndher anzusehen.

Wer dachte, dass im Werkzeugmaschi-
nenbau alle wesentlichen Bauarten be-
reits erfunden sind, wurde im Friihjahr
2015 eines Besseren belehrt: Das Maschi-
nenbauunternehmen Mauser {iberrasch-
te zu dieser Zeit die Fachwelt mit einem
wahrlich sensationellen Konstruktions-
prinzip, an dem Dr. sc. Dipl.-Ing. Sascha
Jaumann zusammen mit der ETH Zirich
seit einigen Jahren forschte. Das Ziel die-
ser Forschung war die Vermeidung der
sogenannten >Stapelung« der Fiihrungen
fur die Maschinenachsen, was zahlreiche
Nachteile besitzt.

Da ware zum Beispiel das Gewicht zu
nennen, das die untere Filhrung im Ver-
gleich zur oberen Fiihrung zu tragen
hat. Wenn beispielsweise alle Konstruk-
tionselemente fiir die obere Achse 600
Kilogramm wiegen, so kommt die untere

Achse unter Umstanden auf 1,8 Tonnen
Gewicht, da nicht nur die Last der eige-
nen Bauteile, sondern auch die der obe-
ren Achse mitzutragen sind. Sollen diese
hochst unterschiedlichen Massen bewegt
werden, miissen entsprechend grof
dimensionierte Motoren zum Einsatz
kommen. Doch das eigentliche Problem
liegt in der Regelung der CNC-Steuerung,
die so ausgelegt sein muss, dass auch bei
hohen Vorschiiben und trotz der unter-
schiedlichen Achsgewichte absolut exak-
te Konturen abgefahren werden. Somit
muf die typischerweise hochdynamische
obere Achse auf die niedrige Dynamik der
unteren Achse gedrosselt werden.

Selbst die beste Regelung ist gegen die
Abweichungen machtlos, die sich durch
Instabilitdten ergeben, die dem Konst-
ruktionsprinzip geschuldet sind. Zwar

versucht man, dynamische Probleme
steuerungstechnisch in den Griff zu be-
kommen, doch hat diese Methode ihre
natiirlichen Grenzen. Bei der Kompen-
sation wird jede Achse per Laser bezie-
hungsweise mittels Messuhr auf ihrem
ganzen Verfahrweg vermessen und die
Abweichungen vom Idealwert in die CNC-
Steuerung eingegeben, die daraufhin die
Achsenbewegung um den ermittelten
Fehlerwert kompensiert.

Dies bedeutet, dass die Achse absicht-
lich eine ,falsche® Position anfahrt, damit
der Schlitten im Endeffekt die ,richtige”
Position einnehmen kann. Kompensati-
onsvorgange werden iibrigens auch bei
Messmaschinen herangezogen. Hier wer-
den beispielsweise schiefe Ebenen rech-
nerisch in die theoretisch ideale Raumla-
ge gebracht, damit das zu messende Teil

—

Luftlagerung und Thermokonzept sind die Basis, die es dem »Prazoplan< von Mauser erlauben, spiegelnde Oberflachen zu frisen. Zu-
sammen mit einer Hochleistungsspindel von Diebold kann diese Maschine Oberflichen mit einer Rauheit von nurR_ 1,5 nm frisen.

Welt der Fertigung | Ausgabe o5.2015
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. Die Uberwindung der Grenten
Das gespaltene p mit vielfachar Aushringung

Neben dem Arbeitsraum prasentiert sich auch die Maschinenriickseite aufgeraumt
und iibersichtlich, was die wohliiberlegte Maschinenkonstruktion beurkundet.

korrekt und einfach zu vermessen ist. Fiir
die Kompensation sind aber insbesonde-
re rotatorische sowie nichtsystematische
Fehler ein Problem. Rotationen ergeben
entsprechend des Strahlensatzes unter-
schiedliche zu kompensierende Abwei-
chungen in Abhidngigkeit der Auskragung
zum MeRsystem und sind somit nicht ein-
fach zu kompensieren. Nichtsystemati-
sche Fehler sind grundsatzlich nicht kom-
pensierbar da sie sich nicht wiederholen.

Der grofite Anteil 1aBt sich typischer-
weise auf Reibungseffekte zuriickfiihren.
Reibungskrafte durch das Verfahren der
Achsen verformen die Struktur und erge-
ben nicht vorhersehbare Fehler, die auch
einen dynamischen Charakter haben und
sich auch auf der Werkstiickoberflache
niederschlagen. Fehler sind nicht voll-
standig kompensierbar. Kurzum: Es moge
stets das vorrangige Ziel verfolgt wer-
den, Fehler der Mechanik zu vermeiden.
Um diese Probleme zu umgehen, hat Dr.
Jaumann eine vollig neue Konstruktion

fiir den Prazoplan ersonnen. Seine Idee
beruht auf der flachigen Fithrung der X-
sowie der Y-Achse, die dabei auf einem
Luftpolster ruhen, das sich zwischen der
Achsenkonstruktion sowie einer massi-
ven und hochprazisen Granitplatte befin-
det. Hier kommt eine Kombination aus
der Mess- und Automationstechnik zum
Tragen.

Innovatives Fithrungskonzept

Das Ergebnis ist ein revolutionadrer X-
Y-Tisch, der eine extreme Steifigkeit und
Prazision bietet und lediglich 9o Kilo-
gramm auf die Waage bringt. Das er-
moglicht die Nutzung kleiner Antriebs-
motoren mit geringem Strombedarf und
verleiht der Maschine eine besondere
Agilitat durch die geringen zu bewegen-
den Massen. Die Aerostatik bietet infolge
ihrer Reibungsfreiheit eine Minimierung
der nichtsystematischen Fehler. Rotato-

00t NY1dOZVHd

Mit dem Prazoplan gefraste Oberflichen besitzen eine derart geringe Rautiefe, dass
die so produzierten Teile direkt fiir optische Zwecke verwendet werden kénnen.

rische Fehler sind dank der sehr ebenen
Granitplatte und wegen der gedrungenen
Konstruktion der Achsen mit wenig Aus-
kragung sehr klein.

Somit eriibrigt sich eine steuerungs-
technische Kompensation der Geradhei-
ten. Rein mechanisch besitzt beispiels-
weise die X-Achse auf dem gesamten
Verfahrweg eine Geradheitsabweichung
von lediglich 0,3 Mikrometer. Herkommli-
che Maschinen liegen hier oft beim zehn-
fachen Wert, weshalb eine Kompensation
notig wird. Dieser extrem gute Wert ist
nicht zuletzt auf die hochprazise Granit-
platte zuriickzufiihren, die eine Ebenheit
von etwa einem Mikrometer auf der ge-
samten Flache bietet. Durch die beson-
dere Konstruktion ergibt sich fir den
Prazoplan zudem ein weiterer gewaltiger
Vorteil: Es gibt nur mehr 12 Freiheitsgra-
de fiir alle drei Achsen. Dies bedeutet,

Vater einer genialen Idee: Dr. sc. Dipl.-Ing.
Sascha Jaumann hat mit »Prazoplan« eine
Maschine entwickelt, die hochste Ober-
flachengiiten per Frasen ermaglicht.

dass Nicken, Rollen und die vertikale Ge-
radheitsabweichung der Y-Achse durch
Entkopplung nicht in der Summe der
Fehlerfreiheitsgrade des Gesamtsystems
enthalten sind, was sich in der sensati-
onellen Oberflachenglite der mit dieser
Maschine gefrasten Teile manifestiert.
Die X- und die Y-Achse besitzen bei
dieser Konstruktion eine gemeinsame
flachige Fiihrung, die auf einem Luftpols-
ter verschlei3frei iiber die Granitplatte
gleitet. Ein Portal, welches die Z-Achse
tragt ist als geschlossenes O-Gestell re-
alisiert mit einer sehr hohen Steifigkeit.
Damit hat die Maschine auch gegeniiber
Schwingungen die sich iiber den Boden
zum X-Y-Schlitten fortpflanzen kénnten

weiter auf Seite 30
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Vom Niedergang des Westens
Die USA und Europa am Abgrund?

Eine gesunde Industrie ist der
Dreh- und Angelpunkt fiir
den Wohlstand eines Landes.
Damit sich diese bilden kann,
sind Zdlle voriibergehend
zwingend ndtig. In seinem
hochinteressanten Buch >Wa-
rum manche Linder reich und
andere arm sind¢, beschreibt
Erik S. Reinert den Weg zur
Wohlstandsnation. Er mahnt
gleichzeitig den Westen an,
dass die Nichtbeachtung
wichtiger Regeln den hiesigen
Wohlstand gefahrden.

Sehr geehrter Herr Reinert,
Sie haben mit IThrem Buch
>Warum manche Linder
reich und andere arm sind«
ein hochst interessantes
Werk veroffentlich, das den
Verlust der Wirtschafts-
macht der westlichen Lin-

der vorhersagt. Gibt es dafiir
bereits Anzeichen?

Erik S. Reinert: In der Peri-
pherie des Westens gibt es
deutliche Anzeichen, auch
innerhalb der USA und der
EU. Die Industrie hat zur
Herausbildung eines Mittel-
stands gefiihrt, wenn nun
die Industrie  schrumpft,
schrumpft auch der Mit-
telstand. Diese Seuche hat
zuerst die Dritte Welt, etwa
die kleineren Staaten Latein-
amerikas, getroffen. Danach
haben wir eine massive Dein-
dustrialisierung der ehema-
ligen Sowjet-Union gesehen,
und jetzt kriecht die Seuche
von der Peripherie Europas
in Richtung Mitte, das heif3t,
sie bewegt sich auf Deutsch-
land zu. Hinzu kommt, dass

Erik S. Reinert ist ein norwegischer Wirtschaftswissenschaftler.
Er weist nach, dass der Westen sein 6konomisches Wissen ver-
loren hat und schleichend seine industrielle Basis verlieren wird.
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nur gesunde Industrieldander
eine hohe Bevolkerungs-
dichte verkraften konnen,
weshalb Migration in diese
Lander eine Folge der Dein-
dustrialisierung oder der feh-
lenden Industrialisierung in
gescheiterten Landern ist. Ich
sollte sofort erwdhnen, dass
diese Entwicklung mehrere
Ursachen hat. Der Okonom
William Petty hat damals am
Beispiel Hollands gesehen,
dass die Wirtschaftsstruktur
reicher Lander sich qualitativ
verandert. Zuerst, sagte Pet-
ty, sind die meisten Einwoh-
ner in der Landwirtschaft
tatigt, dann wachst die In-
dustrie, und am Schluss neh-
men die Dienstleistungen zu.
Ein Grund dafiir ist, dass das
Produktivitatswachstum der
Industrie sehr viel groBer ist,
alsinden traditionellen, zahl-
reicher werdenden Dienst-
leistungen. Industrie kann
verstarkte Nachfrage durch
Hochfahren der Produktion
sehr einfach bedienen, was
bei Dienstleistungen nicht
moglich ist. Ein Beispiel: Will
man die Produktivitit eines
Symphonieorchesters erho-
hen, kann man entweder den
Minutenwalzer von Chopinin
50 Sekunden spielen oder ein
kleineres Orchester beschaf-
tigen. In beiden Fallen leidet
die Qualitat. So ist es nicht
bei industrieller Herstellung.
Die hohe Produktivitatsent-
wicklung der Industrie fiihrt
also dazu, dass Industrie, pro-
zentual gesehen, in der Wirt-
schaft abnimmt. Auch dann,
wenn die Nachfrage gleich
bleiben wiirde. Damit wird
aber die Industrie nicht weni-
ger wichtig. Im Gegenteil!

Was ist fiir Sie der Schliissel
zu hohem Wohlstand?

Reinert: Der Schliissel des
westlichen Wohlstands ist,

was franzdsische Okonomen
,Fordistisches Gehaltsre-
gime® nennen: Alle Einkom-
men — auch diejenigen, die
kein  Produktivitatswachs-
tum haben—wie zum Beispiel
Friseure — haben ihr Einkom-
men im Takt des industriellen
Produktivitatswachstums
erhoht. Dieses Modell wur-
de jedoch geschwacht oder
zerstort, zuerst in den Verei-
nigten Staaten, dann in Eu-
ropa. Einerseits hat der Wes-
ten zu viel Industrie an Asien
weggegeben, andererseits
liberlassen wir — mithilfe des
eingefrorenen  Euro-Wech-
selkurses — die Peripherie
Europas scheinbar ganz ab-
sichtlich der Deindustrialisie-
rung. Der Euro ist eine Kata-
strophe, da die Kaufkraft in
der gesamten EU abnimmt.
Eine schrumpfende Indu-
strie ist daher unvermeidlich.
Es muss deshalb alles getan
werden, die Industrie in den
verschiedenen Landern zu
erhalten.

Sie gehen der Frage nach,
warum manche Linder arm
bleiben und andere zu Wohl-
stand kommen. Als Ergebnis
Threr Untersuchungen kann
man zusammenfassen, dass
es ausschlief’lich die Indus-
trialisierung ist, die Linder
reich werden lisst. Sind die
seit Jahrzehnten laufenden
Entwicklungshilfeprojekt
demnach ein Irrtum, da kei-
ne Industrie dadurch ent-
steht beziehungsweise ange-
strebt wird?

Reinert: Kein Land ist jemals
ohne Industrie reich gewor-
den, reine Ol-Linder ausge-
nommen. Das duflerte auch
der ehemalige Chefékonom
der Weltbank Justin Yifu Lin.
Eigentlich geht es nicht um
Industrie an sich, aber um
dynamische imperfekte Kon-



kurrenz unter bedeutenden
Skalenertragen und Zutritts-
schranken, die meistens nur
in der Industrie vorkommen.
Ein Hausmaler hat niedrige
Zutrittsschranken und wird
deshalb leicht Opfer von der
Konkurrenz  billigerer  Ar-
beitskrafte. Mercedes-Benz
hat es besser. In den ersten
Jahrzehnten nach dem 2.
Weltkrieg — der beste Wachs-
tumsperiode den die Welt-
wirtschaft je gesehen hat
—hat man dieses Prinzip ver-
standen, wahrscheinlich weil
man sich an den Riesenerfolg
des Marshall-Plans noch er-
innert hat. Dann nicht mehr,
aufder in China, wo man noch
die alten Prinzipien mit gro-
Bem Erfolg weiterfiihrt.

Auch den USA wurde von
England eine Entwicklung
zur Industrienation lange
Zeit untersagt. Zu wertvoll
waren die Einfuhren aus
Ubersee. Erst durch den Be-
freiungskrieg konnte dieses
Joch abgeschiittelt werden.
Heute sind die Vereinigten
Staaten von Amerika mili-
tirisch und wirtschaftlich
die unangefochtene Nr. 1 in
der Welt. Wird der Weg zum
Wohlstand vielen Staaten
nur deshalb vorenthalten,
um den dort vorkommenden
Bodenschitzen leichter hab-
haft zu werden?

Reinert: Ist man zynisch, ja.
Ist man weniger zynisch sieht
man eine Mischung von op-
portunistischer Ignoranz und
bésem Vorsatz. Der deutsche
Volkswirtschaftler Friedrich
List hat im Jahre 1841 die Si-
tuation ganz gut beschrie-
ben: »Es ist eine gemeine
Klugheitsregel, dass man,
auf den Gipfel der GroRRe ge-
langt, die Leiter vermittelst
welcher man ihn erklommen,
hinter sich werfe, um andern
die Mittel zu benehmen uns
nachzuklimmen.« Deutsch-
land wurde im Jahre 1947
durch den Marshall-Plan von
der Deindustrialisierung des
Morgenthau-Plans  geret-
tet. Jetzt wird die Peripherie

Europas Opfer eines de facto-
Morgenthau-Plans — unter
deutscher Aufsicht. Person-
lich finde ich diesen Wider-
spruch schwer zu verstehen.

In diesem Kontext stellt sich
die Frage, wie die Weltbank
behaupten kann, dass Ar-
mut das Resultat fehlender
Institutionen, losgelést von
jeglicher Technologie ist.
Nach dieser Aussage ist das
Sammeln von Federn und
die Produktion von Medika-
menten auf eine Ebene zu
stellen. Wie kann man die
vollig falsche Aussage der
Weltbank werten?

Reinert: Das Grundproblem
ist, dass die Welt nach der
Handelstheorie von David
Ricardo (1817) organisiert ist.
Ricardo hat der Weltwirt-
schaft den Tausch von Ar-
beitsstunden modelliert, in
denen alle Arbeitsstunden
- unabhangig vom Technolo-
gieniveau — qualitativ gleich-
wertig sind. Deshalb kann
man mathematisch ,bewei-
sen“ dass es unter globalem
Freihandel eine Tendenz ge-
ben wird, dass Federsammler
und Medikamentenprodu-
zenten gleich reich werden.
Der Unsinn liegt in den Vo-
raussetzungen, die von Ri-
cardo eingebaut wurden:
Dass alle Arbeitsstunden von
gleicher Qualitat sind. Also
ist das Problem, dass man
heute nicht sieht, dass eini-
ge Lander unter imperfekter
Konkurrenz, unter bedeu-
tenden Skalenertrdgen und
Zutrittsschranken arbeiten,
andere aber nicht. Statt end-
lich den Hauptgrund - die
wirtschaftliche Struktur — als
Ubel anzugehen, erfindet
die Weltbank Symptome.
Meines Erachtens verstehen
die maligeblichen Institutio-
nen nicht, welche jeweiligen
Wirtschaftsstrukturen  zu-
erst entstehen. Es war nicht
so, das die Venezianer das
Eigentumsgrundbuch  (ca-
tasto) und damit sichere
Eigentumsrechte vor goo
Jahren erfunden haben, um

danach den Kapitalismus
zu entwickeln. Es war eher
umgekehrt: Venedig hatte
ein  Wirtschaftssystem, wo
man eine solche Erfindung
brauchte. Einer Jager- und
Sammlerkultur  hilft ein
Grundbuch sehr wenig. Das-
selbe gilt fiir das Versiche-
rungswesen: Man hat nicht
das Versicherungswesen er-
funden, und danach erst den
Fernhandel begonnen. Man
trieb Handel mit groRem
Risiko, und es wurde zuneh-
mend beschwerlicher, das Ri-
siko jedes Schiffes zwischen
Duzenden von Eigentlimern
zu verteilen. Das war der
Grund, das Versicherungs-
wesen zu erfinden. Fiir arme
Lander ist die vollig falsche
Auffassung der Weltbank ein
groBes Problem: Man wartet
auf Institutionen, die wenig
Nachfrage erzeugen, statt
eine Wirtschaftsstruktur zu
schaffen, die moderne Insti-
tutionen wirklich brauchen.

Zolle haben eine wichti-
ge Funktion, um die Wirt-
schaftsordnung von Staaten
zu gewihrleisten. Sie erwéh-
nen in ihrem Buch, dass Eng-
land im Jahre 1846 aufhorte,
seine Landwirtschaft durch
Zolle zu schiitzen. Ziel war
es, fiir die Industriearbeiter
billiges Brot zu erwerben.
Andere Linder wurden er-
muntert, dem Beispiel zu fol-
gen. Jedoch wurde dadurch
die soziale Problematik
verschirft, bis sich im Jah-
re 1848 in fast allen groflen
Lindern Europas Revolutio-
nen ereigneten. Was passier-
te damals? Gingen etwa vie-
le Firmen durch den Wegfall
der Zolle wegen Dumpings
in Konkurs und die Massen
der verarmten Arbeiter da-
durch auf die Strafle?

Reinert: Da sie ihre Landwirt-
schaft nicht mehr geschitzt
haben, versuchten die Eng-
lander die anderen Landern
Europas zu Uberzeugen,
dass sie keinen Industriezoll
brauchten. Diese Strategie ist
zu 100 Prozent gescheitert.

Die Revolutionen in Europa
im Jahre 1848 haben lang-
sam den Sozialstaat geschaf-
fen. Als der grolRe deutsche
Okonom Gustav Schmoller
anldsslich der Griindung des
Vereins fiir Sozialpolitik 1872
gesagt hat: »Unsere heutige
Gesellschaft droht mehr und
mehr einer Leiter zu gleichen,
die nach unten und oben ra-
pide wachst, an der aber die
mittleren Sprossen zuneh-
mend ausbrechen.« Die so-
genannte soziale Frage war
innerhalb der europaischen
Lander hoch priorisiert, und
wurde langsam geldst. Die
meisten Liander haben mit
Friedrich List verstanden,
dass Agrarzolle kein guter
Weg waren, hingegen jedoch
Industriezolle. Hohere Lohne
und Kaufkraft, zusammen
mit technologischen Inno-
vationen, haben Wohlstand
in allen Landern Europas ge-
schaffen, weil die Industrie
in allen Landern verteilt war!
Lange dachte man, dass die
Armut auf dem Land besser
war als die Armut der Indus-
triearbeiter. Erst am Ende des
Jahrhunderts hat man zum
ersten Mal gesehen, dass
die Landwirtschaft von den
Stadten ,,ausgebeutet” wur-
de und hat daher auch die
Landwirtschaft geschiitzt.

Hat demnach die EU bereits
den Keim des Scheiterns
in sich, da sich hier augen-
scheinlich die Geschichte
wiederholt?

Reinert: Dass der Keim des
Scheiterns schon vorhanden
ist, muss ich leider bejahen.
Meines Erachtens wird es
schlimmer sein als damals.
Der Westen glaubt jetzt an
seine eigene alte Propa-
ganda - basierend auf den
Fantasien von David Ricar-
do. Dies ist sehr riskant, weil
Asien unsere alte, erfolgrei-
che Strategie lUbernommen
hat. Was hingegen Europa
von 1848 bis Ende der 1980er
Jahren — mit der langsamen
EU-Integration Spaniens, um
die dortige Industrie zu ret-
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ten — gewusst hat, ist jetzt
verlernt. Der heutige selbst-
verstarkende Teufelskreis der
Deindustrialisierung - zu-
nehmende Arbeitslosigkeit,
fallende Nachfrage, fallende
Steuereinnahmen, und Mas-
senauswanderungen  wird
mit unflexiblem Wechselkurs
des Euro, mehr Austerity, und
einer irren Geldschopfung,
die Spekulationsblasen in
den Finanzmarkten schafft,
»bekampft®. Das sind alles
MaBnahmen, die die Situa-
tion schlechter machen und
die den Teufelskreis verstar-
ken.

In jeder Regierung sitzen
doch studierte Volkswirt-
schaftler. Liegen die alle
falsch?

Reinert: Die Volkswirt-
schaftler haben sich in der
Gleichgewichts-Metapher
verloren. Arthur F. Burns, Lei-
ter der amerikanischen Nati-
onalbank von 1970 bis 1978,
klagte:

»The warnings of a Marx, a
Veblen, or a Mitchell that
economists were neglecting
changes in the world gat-
hering around them, that
preoccupations with states
of equilibrium led to tragic
neglect of principles of cu-
mulative change, went un-
heeded.«

Wir sind uns nicht bewusst
wie sehr sich unser Verstand-
nis der Welt verandert hat,
was alles der Neuliberalis-
mus-ldeologie  geschuldet
ist. Das Burns — ein ehema-
liger Leiter der Federal Re-
serve — Marx und Veblen als
Autoritdten hervorgehoben
hat, ist heute undenkbar.
Arthur Burns war der letz-
te institutionelle Okonom
in den USA, der groBen Ein-
fluss gehabt hat. Die insti-
tutionelle Schule in den USA
und die historische Schule
in Deutschland hatten sehr
ahnliche  Wirtschaftstheo-
rien, die beide ideologische
Extreme vermieden haben.In
seiner Antrittsrede als Rektor
der koniglichen Friedrich-

Wilhelms-Universitat zu Ber-
lin, im Jahre 1897, wurde von
Gustav Schmoller klar gese-
hen und gesagt, dass die bei-
den ideologischen Extreme
»haive Zwillingsgeschwister”
sind:

»Der naive Optimismus des
laissez faire“ wie der kna-
benhafte frivole Appell an
die Revolution, die kindische
Hoffnung, dass die Tyrannis
der Proletarier grofle Welt-
reiche gliicklich leiten konne,
zeigten sich mehr und mehr
als das, was sie waren: Die
Zwillingsgeschwister eines
unhistorischen  Rationalis-
mus, als die abstandigen
letzten Reste der eudamo-
nistischen Aufklarung des 18.
Jahrhunderts.«

Es ist dulerst tragisch, das
der eine naive Zwilling 1989
beim Fall der Mauer ge-

ligen Sowjet-Staaten - die
ihre Industrie in groBen Mal}
schon verloren hatten —ohne
jegliche Industriepolitik von
einen Tag auf den anderen
mit allen Freiheiten in der
EU zugelassen hat. Hatte
man dort eine Strategie wie
mit Spanien in den 8oer
Jahren durchfiihrt, ware der
Druck, die Lohne in Europa
zu senken, nicht so groR ge-
wesen. Man hat eigentlich
denselben Fehler wie bei der
Wiedervereinigung Deutsch-
lands wiederholt: zu schnelle
Integrierung. Hinzu kam der
hohe Wechselkurs, ohne die
riesigen Ressourcen - die
dort vorhanden waren - zu
nutzen. Das war, wie es der
kolumbianischen Schriftstel-
ler Gabriel Garcia Marques
sagte, eine »Chronik eines
angekiindigten Todes< — es

»Freihandel ist fast zu einer Religion geworden; eine
Religion, die Armut schafft, grofie Vélkerwanderun-
gen verursachen wird und den Weltfrieden bedroht.«

storben ist und der zweite
— gleich naiv und weltfremd
- zu unserem ideologischen
Diktator geworden ist. Die
pragmatische politische und
idelogische Mitte — vertreten
durch Schmoller in Deutsch-
land und die institutionel-
le Tradition von Veblen bis
Burns in den USA — ist fast
vollig gestorben. Die EU ist
in einer intellektuellen Sack-
gasse gefangen. Pragmati-
schen Theorien, die Probleme
zu l6sen vermogen, sind fast
verschwunden beziehungs-
weise werden nicht beachtet.

Sie erwdhnen in Threm Buch,
dass Peru und die Mongolei
ein mahnendes Beispiel fiir
zu frithen Freihandel sind.
Diese Linder haben ihre In-
dustrie dadurch verloren.
Wird dies auch in Europa
fiir einige Linder zutreffen,
wenn TTIP zu frith und vor
allem in nicht abgeschwich-
ter Form ratifiziert wird?

Reinert: Der groRe Fehler
wurde am 1. Mai 2004 be-
gonnen, als man die ehema-
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war schon vorher deutlich
sichtbar, was passieren wird,
und viele von uns haben
es auch geschrieben. Jetzt
haben mehr als 20 Prozent
der Einwohner Lettlands ihr
deindustrialisiertes Land
verlassen. Mein Buch wurde
kiirzlich ins Ukrainische tiber-
setzt. Meine dortigen Kolle-
gen schatzen, und ich bin der
gleichen Meinung, dass etwa
zehn Millionen Personen das
Land verlassen werden, um
zu Uberleben. Prozentweise
entspricht dies der GroRRen-
ordnung an Menschen, die
Lettland verlassen mussten.
Die USA fahren deutlich die
Strategie — bewusst und un-
bewusst —die Lohne nach un-
ten zu driicken. Mit den USA
eine Schicksaalgemeinschaft
zu begriinden ist meines Er-
achtens keine gute Idee.

Abraham Lincoln sagte ein-
mal, dass Freihandel eine
feine Sache sei, die man sich
leider noch nicht leisten
konne. Die Z6lle zum Schutz
der US-Industrie waren da-
her damals entsprechend

hoch. Heute konnen sich die
USA den Freihandel schein-
bar leisten. Doch wie steht
es um Europa? Wire es nicht
besser, den Freihandel erst
dann einzufiihren, wenn
alle Lander in Europa eine
starke und wettbewerbsfa-
hige Industrie haben?

Reinert: Asien, vor allem
China, hat die altbewahrte
Strategie des Westens gut
verstanden. Der Westen hin-
gegen ist ein Opfer seiner
eigenen Propaganda ge-
worden. Wir miissen die In-
dustrie Europas retten, aber
einfach wird es nicht. Der
Welthandel ist heute leider
ein System, wo es moglich
ist, dass sehr wenige Lander
gewinnen. Die Amerikaner
sprechen von ,winner-takes-
it-all“, der Sieger — zum Bei-
spiel China — nimmt alles.
Dazu muss gesagt werden,
dass ich China nicht kritisie-
re. Dieses Land hat fir die
Welt — wie Deutschland fir
die EU - eine gute Strategie.
Das Problem kommt erst,
wenn diejenigen Lander,
die ihrer Industrie verlieren
werden, auch ihre Kaufkraft
langsam verlieren. Dann ste-
hen die ,,Gewinner“ — China
und Deutschland — mit zwar
groRRer Produktionskapazitat,
aber nachlassender Kaufkraft
aus dem Ausland, ebenfalls
auf der Verliererseite. Das ist
ja nicht gerade klug.

Linder ohne Industrie sind
zur Armut verdammt. Neue
Industrie braucht daher den
Schutz durch Zoélle. Dies er-
kannte bereits der schon ein-
mal erwahnte Friedrich List.
Beispielsweise hat sich Nor-
wegen 1847 dafiir entschie-
den, Zolle auf schwedische
Waren zu erheben, um die
fragilen Anfinge der norwe-
gischen Industrie gegen die
stiarkere schwedische Indus-
trie zu schiitzen. In Deutsch-
land wurde hingegen in
jiingerer Zeit zugelassen,
dass die deutsche Solarin-
dustrie zu einem grofen Teil
von chinesischen Billigan-



bietern zerstért wurde. Ein
klarer Fall von politischem
Versagen?

Reinert: Ein schwieriges Pro-
blem. In den friihen Stufen
einer neuen Industrie sind
die Lernkurven sehr steil:
Die Kosten fallen schnell,
wie etwa in der Informati-
onstechnologie in den goer
Jahren. Dasjenige Herstel-
lerland, das auf dieser Lern-
kurve vorauslauft — durch
Volumenwachstum mit oder
ohne Subventionen — kann
einen hohen Marktanteil ge-
winnen. Meines Erachtens
sollte man verschiedene So-
lartechnologien erforschen.
Das ist einer der Griinde
warum man in Europa auch
diese Technologie subventi-
onieren sollte. Sehr oft sind
Militarzwecke der Hinter-
grund fiir Subventionen und
Zollschutz gewesen. Man
sollte solche Hilfe auch ohne
Kriege in Erwagung ziehen.

In ihrem Buch gehen Sie
ausfiihrlich auf das Phéino-
men der abnehmenden Ska-
lenertrige ein. Der Okonom
Alfred Marshall bemerk-
te dazu, dass dadurch alle
Volkerwanderungen in der
Geschichte der Menschheit

jedes Jahr in die EU bezie-
hungsweise nach Deutsch-
land strémen. Was miissten
Europas Regierungen TIhrer
Meinung nach tun, um dies
mittelfristig abzustellen?

Reinert: In Lindern bis etwa
40 Einwohnern pro Quadrat-
kilometer finden Menschen
aufRer in Europa keine Arbeit.
Wenn sie nach Holland — mit
etwa 400 Einwohnern pro
Quadratkilometer — ziehen,
finden sie aber Arbeit. Der
Westen muss sich nochmals
daran erinnern, was Deutsch-
land vor dem Morgenthau-
Plan gerettet hat. Infolge
eines Abkommens der Alli-
ierten im Zweiten Weltkrieg
im Jahre 1944 sollte Deutsch-
land urspriinglich nach dem
Sieg der Allilerten in einen
Agrarstaat — ohne Industrie
- umgewandelt werden. Das
sollte langfristig verhindern,
dass Deutschland je wieder
einen Angriffskrieg fiihren
konne. Deutschland wurde
damals jedoch durch den
ehemaligen US-Prasidenten
Herbert Hoover gerettet. Der
Morgenthau-Plan wurde so-
fort gestoppt, als Hoover im
Marz 1947 aus Deutschland
einen Brief an den amtieren-
den US-Prasidenten schickte.

25 Millionen  Menschen
vernichtet oder auflerhalb
Deutschlands umgesiedelt

werden.« Der Marshall-Plan,
der Deutschland und Euro-
pa wieder industrialisieren
sollte, wurde im selben Jahr
bekanntgemacht. Man hat-
te verstanden, dass ein ar-
mes Europa ohne Industrie
leicht zur Beute des Kom-
munismus werden konnte.
Jetzt ist durch interessier-
te Wirtschaftskrafte ein de
facto-Morgenthau-Plan  in
der Peripherie der EU wieder
geweckt worden: Diese Lan-
der verlieren ihre Industrie.
Man kann Okonom Alfred
Marshall — der Begriinder
der neoklassischen Volks-
wirtschaftslehre - etwas
zufligen: Die groRen Volker-
wanderungen von heute sind
eine Folge der abnehmenden
Skalenertrage der Landwirt-
schaft sowie des Mangels
an Industrie (mit zunehmen-
den Skalenertragen). Die Lo-
sungen sind dieselben, die
Hoover im Jahre 1947 prasen-
tiert hat: 1) Umsiedeln (wie
jetzt), 2) Industrie auch in
den armen Landern ausbau-
en (wie damals in Deutsch-
land), oder 3) Vernichtung
der Menschen. Wenn man
es durch dieselbe theoreti-

Kein Land kann ohne Zoll-
schutz industrialisiert wer-
den. Bei England dauerte es
mehr als 400 Jahre, Korea
schaffte es in nur 40 Jah-
ren. Alle benétigten jedoch
den Zollschutz. Jetzt ist aber
Freihandel fast zu einer
Religion geworden; eine
Religion, die Armut schafft,
grofle Volkerwanderun-
gen verursachen wird und
den Weltfrieden bedroht.
Gerade Deutschland - das
vor diesem Schicksal ge-
rettet wurde — hat meines
Erachtens eine sehr grofle
internationale Verantwor-
tung. Deutschland macht
jedoch denselben Fehler
in der EU, den man mit der
ehemaligen DDR gemacht
hat: Zu hohe Wechselkurse
(damals 1 Ostmark = 1 West-
mark, jetzt der eingefrorene
Wechselkurs des Euro) die
zu einer Deindustrialisie-
rung und Umsiedlungen
nach West-Deutschland
gefiihrt hat. Die Wiederver-
einigung Deutschlands hat
Unsummen gekostet, jetzt
benutzt man dieselbe Stra-
tegie mit der EU-Peripherie
und versteht nicht, dass
Kosten entstehen?

Herr Reinert, E... E

ausgelost wurden. Von Vol- Darin stand: »Es gibt die lllu- sche Brille sieht, wie Hoover vielen Dank .-
kerwanderung kann auch  sion, dass das neue Deutsch-  es damals gesehen hat, ist  fiir das Inter- E
heutzutage gesprochen wer- land... in einen Agrarstaat  die Losung nicht so schwie-  view. 1

den, angesichts hundert-
tausender Menschen, die

umgewandelt werden kann.
Das ist nur machbar wenn

rig. Diese Losung ist aber mit
Freihandel nicht maoglich.

www.othercanon.org
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Metall und Keramik schlau paaren
Cleveres Lotverfahren als Losung

Durch herkdmmliche Metal-
lisierungs- und Létverfahren
lassen sich Metall-Keramik-
Verbindungen nur mit groBem
Aufwand herstellen. Mit dem
Verfahren des »aktiven Hartlo-
tens« ist es Morgan Advanced
Materials gelungen, Metalle
und Keramik auf einfache Wei-

Damaszenerstahl
nun in Grofdserie

Gute Messer miissen scharf
sein —und sollen es lange blei-
ben. Dazu muss ihr Material
moglichst fest sein. Allerdings
gilt: Je fester der Stahl, desto
sproder wird er. Ein schwieri-
ger Spagat, denn schlieBlich
soll das Messer auch dann
intakt bleiben, wenn es her-
unterfallt. Eine Antwort bie-
tet Damaszenerstahl: Darin
wechseln sich feste, dunklere
Schichten mit weichen, helle-
ren Schichten ab. Wahrend die
festen Schichten fiir eine gute
Schnittfestigkeit sorgen, ver-
schaffen die duktilen Bereiche

g

se miteinander zu verbinden.
Das ABA-Verfahren wird von
der Medizintechnik bis hin zur
Luftfahrt in den unterschied-
lichsten Industriebereichen

eingesetzt. Im Unterschied zu
anderen Technologien kénnen
mit dem ABA-Verfahren auch
Bauteile an schwer zugangli-

dem Messer die gewiinschte
Schlagzahigkeit. Zudem verlei-
hen die wechselnden Schich-
ten dem Messer eine einzig-
artige Optik. Bislang wurden
Damaszenerklingen aus 200
Kilogramm-Blocken in klei-
neren Walzwerken gefertigt.
Hoesch Hohenlimburg hat die
Herstellung dieser Damasze-
nerstahle nun in einen grof3in-
dustriellen MaRstab iiberfiihrt
- und die Produktionskosten
fir die Schneidwerkzeuge
somit deutlich gesenkt. Nun
werden die Messer aus Bram-
men gefertigt, die sieben Ton-
nen auf die Waage bringen. Als
Ausgangsmaterial dient der
Verbundwerkstoff MultiBond.
Den groBten Marktanteil er-
wartet das Unternehmen
jedoch nicht im Bereich der
Kiichenmesser, sondern bei

den industriellen Schneide-
messern, wie a1

sie etwa Dbei E E
Erntemaschi-

nen verwendet

werden. E
www.thyssenkrupp.com
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chen Stellen miteinander ver-
bundenwerden.Bislang wurde
in solchen Faillen immer eine
vorhergehende Metallisie-
rung oder ein herkémmliches
Lotverfahren eingesetzt. Das
neue Verfahren er6ffnet somit
ganz neue Moglichkeiten bei
der Ausfiihrung der Bauteile
ebenso wie bei der Kombi-
nation der unterschiedlichen
Werkstoffe. Zu den Einsatz-
gebieten des innovativen Ver-
fahrens gehoéren die medizin-
technische Ausriistung fiir die
Protonentherapie zur Krebsbe-
handlung sowie hochmoderne
Platinen. Bei letzteren kénnen
die leitenden Streifen nun mit
einer diinnen Lotschicht nach
dem ABA-Verfahren aufge-
bracht werden. Auf ein zeitin-

tensives Verfahren zu physi-
kalischen Dampfabscheidung
(PVD) kann somit verzichtet
werden. Dank ihrer hohen Ab-
schalfestigkeit bietet sich das
ABA-Verfahren vor allem zur
Erzeugung von Stumpfverbin-
dungen an. ABA-Verbindun-
gen halten Temperaturen bis
zu 650 Grad Celsius stand. Bei
diesem Verfahren entstehen
stoffschliissige Verbindungen,
bei denen das fliissige Lot sich
nicht auf der Keramikoberfla-
che ausbreitet. Zudem lassen

sich selbst klei- E#.{E

ne Werkstlicke
5

erfolgreich
miteinander
verloten.

www.morganplc.com

Prifsystem fiir
hochfeste Stihle

Damit Maschinen oder Kraft-
fahrzeuge moglichst wenig
Energie bendtigen, sollen sie
immer leichter werden. Ein
Trend ist der Einsatz von hoch-
festen Stahlen. Dank dieser in-
novativen Materialien lassen
sich Bauteile diinnwandiger
und damit gewichtsparend
konstruieren — ohne Abstri-
che bei der Sicherheit. Doch
bevor die hochfesten Stihle
verarbeitet werden koénnen,
missen ihre Werkstoffeigen-
schaften untersucht werden.
Dafiir entwickelten Forscher
des Fraunhofer-Instituts fiir
Zerstorungsfreie  Prifverfah-

ren IZFP das hybride Priifsys-
tem >Magnus«. Die Besonder-
heit: Das System kombiniert
zwei Verfahren — die mikroma-
gnetische Werkstoffcharakte-
risierung mit einer Ultraschall-
Untersuchung. Mit Hilfe der
mikromagnetischen Werk-
stoffcharakterisierung lassen
sich  Materialeigenschaften
bestimmen wie Harte, Zug-
festigkeit und Eigenspannun-
gen. Uber die Ultraschall-Un-
tersuchung wird die wichtige
Werkstofftextur ermittelt, die

fur das Ver-
formungsver- E E
Tiefziehen ent- -
scheidend ist. EF

halten  beim
www.izfp.fraunhofer.de



Coilhandling der
schonenden Art

Fur das Handling von Coils
hat die hpl-Neugnadenfelder
Maschinenfabrik das neue
Handlingsystem »Coil-Hover«
im Programm. Da lediglich ein
Vakuum oder Magnetkrifte
auf die Ringe wirken, erfolgt
der Transport sehr schonend.
Interessant: «1
Lediglich  ein E E
Mitarbeiter
steuert die ge-
samte Anlage. E E

www.hpl-group.de

Kagers hochreines Alumi-
niumsilikat vom Typ »9020¢
ist wie geschaffen fiir die
Herstellung von Einzelteilen,
Prototypen, Mustern und so-
gar Kleinserien fiir Hochtem-
peratur-Anwendungen.  Die
Festkeramik |asst sich mecha-
nisch sehr gut bearbeiten und
erweist sich in der gebrannten
Ausfiihrung als sehr bestandig

Edelstahl-Kleben
leicht gemacht

Bisher kamen bei Edel-
stahlverklebungen vor allem
nass- oder tribochemische
Methoden wie etwa das Saco-
Verfahren zum Einsatz. Neu-
erdings riickt hier die Vorbe-
handlung mit einem Laser
(Wellenldnge 1024 nm) in den
Fokus, was einige Vorteile
bringt. So lassen sich laufen-
de Kosten im Prozess senken,
Inlineprozesse und selektive
Behandlungen leichter umset-
zen. In Kooperation mit Delo
wurde an der Hochschule Ulm
untersucht, wie sich unter-
schiedliche Laserintensitdten
auf die Oberflachentopologie
von Edelstahl (1.4301) auswir-
ken. Zum Fiigen diente ein
2K-Polyurethanklebstoff, die
Wirksamkeit der Oberflachen-
behandlung wurde mit Zug-
scherversuchen uberpriift. Die
mit Laser vorbehandelten Pro-

gegen haufige Temperatur-
wechsel. Sie bleibt bei Tempe-
raturen von bis zu 1100 Grad
Celsius stabil; ungebrannt
liegt ihre Einsatzgrenze bei
650 Grad Celsius. Kager lie-
fert diesen Werkstoff in Form
von Platten, Vierkantstangen,
Rundstdben und Scheiben. Die
Festkeramik 9020 4Rt sich
hervorragend mit dem Kleb-
stoff »Ceramabond 633« kom-
binieren. Kommt es beispiels-
weise bei der Bearbeitung zur
Bildung von Rissen, so kénnen
diese mit Ceramabond 633
sehr einfach gefullt werden.
Der Klebstoff verbindet sich
fest mit seiner werkstofftech-
nisch eng verwandten Umge-
bung und nimmt nach dem
Brennen sogar die gleiche
Farbe an. Beide Vorteile las-
sen sich auch beim Verkleben
mehrerer Einzelteile nutzen.So

ben zeigen bei der héchsten

Bearbeitungsintensitat  eine
Bestandigkeit nach simulierter
Alterung, die eine fast so hohe
Zugscherfestigkeit  erreicht
wie die Saco-Proben. Dazu
muss allerdings eine gewis-
se Mindestintensitat erreicht
werden. Erst bei hoheren In-
tensitaten, bei denen groRRere
Bereiche der Oberflache auf-
geschmolzen werden, kommt
es zu den beschriebenen Ver-
besserungen
voraIIemingder Eliir E
standigkeit der E%
Klebung. Er

Alterungsbe-

lassen sich durch Verwendung
von Ceramabond 633 komple-
xe Keramik-Baugruppen mit
kaum sichtbaren Klebenahten
herstellen. Nach dem Brennen
empfiehlt Kager die Verwen-
dung von Hartmetall- und Dia-
mant-Werkzeugen. Die bei der
spangebenden  Bearbeitung
erreichbare Genauigkeit liegt
bei + 0,05 mm. Die Bearbei-
tung erfolgt trocken. Cerama-
bond 633 hat eine maximale
Temperaturbestandigkeit von
1150 Grad Celsius und lasst
sich sehr einfach per Pinsel
auftragen. Bei Raumtempera-
24 Stunden, bei -
100 Grad Cel- E T E
noch drei Stun-

den. E -,

tur benotigt er zur Aushartung
sius  lediglich
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Bearbeitungszeit massiv verkurzt
Frontapparat macht’s moglich

Die Traub TNL32-11 ist
die neueste Erweiterung
der lLang-/ Kurzdrehau-
tomaten-Baureihe Traub
TNL32. Thr Kennzeichen
ist ein auf einem Kreuz-
schlitten montierter
Frontapparat, der die Zahl
der Linearachsen der Ma-
schine auf elf erhoht.

Die Traub TNL32-Baureihe
hat sich erfolgreich im Markt
etabliert. Drei Modelle - die
TNL32-7B, die TNL32-9 und die
TNL32-9P decken breitgefa-
cherte Marktbediirfnisse ab. In
deren Produktbezeichnungen
steht die 32 fiir den Stangen-
durchlass, die Zahlen 7 sowie
9 geben die Zahl der linearen
Achsen an, das B steht fiir eine
zusatzlich B-Achse und das P
fir Maschine mit Steuerung
TX8i-p. Das vierte Mitglied die-
ser Drehmaschinenfamilie, die
TNL32-11, hat demnach zwei
zusatzliche lineare Achsen be-
kommen.

Wie die TNL32-9 verfiigt die
TNL32-11 liber einen in Z-Achse
beweglichen Spindelstock,
einen oberen und baugleichen
unteren Revolver mit X-, Y- und

Z-Achse sowie eine in X- und Z-
Richtung verfahrbare Gegen-
spindel. Neu hinzugekommen
ist ein Frontapparat, der auf
einem zusatzlichen in X und
Z-Achse verfahrbaren Kreuz-
schlitten sitzt. Er stellt dem
Anwender weitere, frei positi-
onierbare Werkzeuge zur Ver-
fligung und erméglicht, dass
gleichzeitig bis zu drei Werk-
zeuge simultan und unabhan-
gig im Eingriff sein kénnen.

Mehr Flexibilitat

Zusatzlich zu den beiden
linearen Achsen X- und Z ver-
fiigt der Frontapparat tiber
eine  CNC-Rundachse. Durch
die Interpolation der Rundach-
se mit der X-Achse und der C-
Achse der Hauptspindel kann
mit dem Frontapparat mittels
einer interpolierten Y-Achse
auch in Y-Richtung gearbeitet
werden.

Besonderer Vorteil: Wenn ein
Bohrwerkzeug exakt mittig
auskorrigiert werden muss,
lassen sich die notwendigen
Korrekturen einfach Ulber die
CNC-Steuerung  vornehmen.

Der grof3e Flugkreis der Werk-

zeugaufnahmen des Frontap-
parates wurde bewusst ge-
wahlt: Durch seine groBziigige
Gestaltung ist eine zeitgleiche
und kollisionsunkritische Be-
arbeitung gemeinsam mit den
beiden Werkzeugrevolvern an
der Hauptspindel méglich.

Mit dem Frontapparat ste-
hen insgesamt acht zusatz-
liche Werkzeugplatze zur
Verfiigung. Davon jeweils
vier Werkzeugplatze zur Auf-
nahme von feststehenden
Werkzeugen und vier Werk-
zeugplatze fiir den Einsatz von
angetriebenen Werkzeugen.

Weiter ist eine Station fiir
einen Werkstiickgreifer vor-
handen, um ein bearbeitetes
Werkstiick aus der Gegenspin-
del zu entladen. Ein zeitspa-
render Vorteil: Denn wahrend
das fertige Werkstiick aus
der Gegenspindel abgefiihrt
wird, kann das Folgeteil an der
Hauptspindel schon wieder
mit zwei Werkzeugen bearbei-
tet werden.

Der Werkzeugantrieb im
Frontapparat ist mit bis zu 3,4
kW Leistung und einer Maxi-
maldrehzahl von 12000 Um-
drehungen uberaus produktiv
und leistungsstark dimensio-

Die Traub TNL32-11 ist eine Lang-/Kurzdrehmaschine mit zwei Revolvern und dreiachsig verfahrba-
rem Frontapparat. Es kdnnen drei Werkzeuge simultan und unabhangig im Eingriff sein.
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Merkmal der Traub TNL32-11
ist der Frontapparat mit acht
Werkzeugstationen.

niert. Die Werkzeughalter sind
mit einem Aufnahmeschaft-
durchmesser von 36 mm sehr
robust und steif ausgefiihrt.
An jeder Station steht — ein-
zeln ansteuerbar — ein Kihl-
mitteldruck bis zu 8o bar zur
Verfiigung. Eine angetriebene
Station kann als Tieflochbohr-
station mit einer Kuhlmittel-
versorgung bis 120 bar genutzt
werden. Der Frontapparat
lasst sich bei der Fertigung
von langen Bauteilen auch als
Reitstock nutzen.

Neben dem Vorteil des Front-
apparates hat der Traub Lang-
/ Kurzdrehautomat TNL32-11
weitere Vorziige zu bieten, die
fiir die gesamte Baureihe gel-
ten. Der Arbeitsraum ist durch
seine hohe und breite Schie-
betiir fiir den Bediener leicht
zugénglich. Uber ein groRes
Sichtfenster lasst sich der Zer-
spanungsprozess gut im Blick
behalten. Durch den grofRen Z-
Verfahrweg des Spindelstocks
konnen die Maschinen pro-
blemlos und absolut gleich-
berechtigt fiir das Lang- oder
das Kurzdrehen eingesetzt
werden. Der Umristaufwand
betragt dabei weniger als 15
Minuten. Die Schaltung der



Werkzeugrevolver erfolgt mit-
tels einer NC-Rundachse, die
die Bewegung iiber ein Zyklo-
idengetriebe steuert. Dadurch
kann der Revolver in jede be-
liebige Position geschaltet
werden, ohne dass eine me-
chanische Verriegelung erfor-
derlich ist. Die freie Positionie-
rung des Revolvers ermoglicht
Mehrfachwerkzeuge an jeder
Station.

Ein Highlight ist der >Dual
Drive¢, der aus zwei in einem
Revolver integrierten An-
triebsstrangen besteht. Diese
Antriebslosung reduziert die
Nebenzeiten: Wahrend ein
Werkzeug im Eingriff ist, kann
das fiir den nachsten Arbeits-
schritt vorgesehene Werkzeug
hauptzeitparallel auf die ge-
wiinschte Drehzahl beschleu-
nigen und steht nach der
Revolverschaltung sofort mit
voller Drehzahl zur Verfiigung.
Ruckartige Beschleunigungen
und Verzogerungen gehdren
damit der Vergangenheit an.

Der Anwender profitiert zu-
satzlich von dem Vorteil, dass
der Werkzeughalterverschleil3
durch die gemaRigte Be-
schleunigung reduziert wird.
Die Span-zu-Span-Zeiten lie-
gen selbst bei angetriebenen
Werkzeugen nur bei rund 0,3
Sekunden.

Hochgenau ist Serie

In den Revolvern kommt das
Traub-Kompaktschaftsystem
zum Einsatz, das die hochge-
naue Aufnahme von Werk-
zeughaltern ermoglicht. Diese
sitzen tiefer im Revolver als bei
handelsiiblichen  Systemen,
was zu geringeren Hebelwir-
kungen und damit zu héherer
Steifigkeit fiihrt. Bei ange-
triebenen  Werkzeughaltern
ermoglicht der grofRe Schaft-
durchmesser von 45 mm den
Einbau von Spindellagern mit
ebenfalls groBen Durchmes-
sern.

Mittels  Schnellwechselsys-
tem konnen Werkzeuge ohne
Ausbau des Werkzeughal-
ters hochgenau und ziigig
ausgetauscht werden. Das

Kompaktschaftsystem erhoht
nachweislich die Werkzeug-
standzeiten und wirkt auf eine
verbesserte Oberflichengiite
ein.

Bei der TNL32-Baureihe kom-
men die Traub-Steuerungen
TX8i-s und bei der TNL32-9P
die TX8i-p zum Einsatz. Bei-

de Modelle basieren auf der
CNC-Hardware von Mitsubi-
shi, wahrend die Bedienfeld-
software beider Steuerungen
eine hundertprozentige Traub-
Eigenentwicklung ist.

Der Vorteil: Es muss nicht auf
standardisierte Software-Pro-
dukte zuriickgegriffen werden,
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1A-Maschinenbau fur XXL-Teile
Gusszerspanung in Kategorie »ITxs¢

Uber zwei Meter groRe
Gussteile sind fiir das hori-
zontale Bearbeitungszen-
trum »HEC 1250 P¢ der He-
ckert GmbH kein Problem.

Ein Pfeiler fiir die erfolgrei-
che Geschaftsentwicklung
der MAC Maschinen- und Me-
tallbau GmbH sind die mo-
dernen CNC-Fertigungsmog-
lichkeiten. Der Schwerpunkt
liegt auf der Frasbearbeitung
groBer Gussteile. Dank zweier
»HEC 1250 P« von Heckert ist
das Unternehmen in der Lage,
ein nach oben erheblich er-
weitertes Angebotsspektrum
abzudecken. Damit koénnen
zum Beispiel ganze Achsen
fir Baumaschinen auf die
Maschine gepackt und diese
sowohl grob- als auch bis in

den pm-Bereich feinbearbei-
tet werden. Heckert bietet
bei den HEC-Zentren einen
robusten  Maschinenaufbau
und Technik, die sich auf dem
modernsten Stand befindet.
Es gibt zum Beispiel digita-
le AC-Vorschubantriebe und
Profilschienenwalzfiihrungen
in allen Linearachsen. Damit
ist hochprazises Arbeiten bei
einer gleichbleibenden Bear-
beitungsgenauigkeit der Kate-
gorie >IT 5¢ moglich. Die Pinole
ermoglicht das Positionieren
des Fraswerkzeugs nahe am
Werkstuick. Dadurch kann auf
weit auskragende Werkzeu-
ge verzichtet werden. Dank
der Vorteile der Heckert-Ma-
schinen hat MAC die nachste
Investition getatigt und ein
horizontales  Bearbeitungs-
zentrum >HEC 800« erworben.

-

Die »HEC 1250 P¢ von Heckert
ist ideal fiir groe Gussteile.

Trotz 8ooer PalettengroRe ist
diese Maschine in der Lage,
Teile bis zu 1,75 m Storkreis-
durchmesser zu bearbeiten,
eine GroBenordnung, die von
MAC fiir wichtig erachtet wird.
Die HEC 800 ist das grofite der
mittleren  Athletic-Baureihe,
die fiir ein breites Einsatz- und

Anwendungsgebiet in allen
Bereichen der metallverarbei-
tenden Industrie konzipiert
ist. Der thermosymmetrische
Maschinenaufbau mit hochs-
ter Steifigkeit schafft die Vor-
aussetzung fiir progressive
Zerspanleistungen bei einer
gleichzeitig hohen und wie-
derholbaren Prazision. Gro-
Ben Wert legt das MAC-Zer-
spanungsteam auch auf den
Zweifach-Palettenwechsler,
da fiirs Zerspanen der grof3en
Gussteile meist zwei Span-
nungen oder mehr bendtigt
werden. So kann der Maschi-
nenbediener
hauptzeitpar- EME
Nebenzeiten E
einsparen.

allel riisten und
www.starrag.com

Auf besondere Weise zur Top-Fase
Driicktechnik als gute Alternative

Liebherr hat eine Walz-
fraismaschine im Portfolio,
die mit einer Mehr-Schnitt-
Strategie mit Driickent-
graten arbeitet. Die Be-
sonderheit ist, dass das
kontinuierliche Laden und
das Driickentgraten haupt-
zeitparallel erfolgen.

Schruppen in zwei Phasen,
Driicken und Schlichten — bei
der »>LCH 180 two« von Liebherr
laufen die einzelnen Bearbei-
tungsschritte im Wechsel auf
zwei Maschinentischen ab, die
jeweils um 180 Grad schwen-
ken und natirlich gut zugang-
lich sind. Nachdem der Rohling
eingeschleust und gespannt
wurde, wird umgeschwenkt.
Der erste Schnitt der Zahne
erfolgt auf Tisch eins, wah-

Die Walzfrasmaschine »LCH 180 two« von Liebherr beherrscht das
Driickentgraten zwischen den Schnitten.

rend die Maschine auf Tisch
zwei die Fase durch Driicken
erzeugt. Nach einem weiteren
Schwenk wird geschlichtet,
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um den durch das Driicken
entstandenen Aufwurf zu eli-
minieren. Im Schlichtprozess
liegt die Besonderheit des Zy-

klus: Dieser findet solitar statt,
ohne dass durch einen parallel
laufenden Prozess auf dem
Nachbartisch  Kreuzeinfliisse
entstehen. Liebherr hat diese
Strategie gewahlt, da wahrend
des prazisen Schlichtprozesses
externe mechanische Belas-
tungen ausgeschlossen sein
sollten. Die Qualitat der Bau-
teile, der Flanken im Speziel-
len, und die Prozesssicherheit
insgesamt profitieren davon.
Die Rohlinge werden aus der
angeschlossenen Palettierzel-
le geladen, wo sie gemaR dem

vorherrschen- E E

den Automoti-
=y

ve-Standard in
Korben gela-
[=]z

gert sind.



Anfangen, wo andere abwinken
Sondermaschinen fiir schwere Faille

Im Fahrzeug- und Ma-
schinenbau lassen sich
spezielle Komponenten
wirtschaftlich oft nicht
mit Maschinen von der
Stange bearbeiten. In die-
sen Fillen ist der Sonder-
maschinenbauer SSB eine
gute Anlaufstelle.

Als  Sondermaschinenbauer
fangt SSB da an, wo andere
Maschinenhersteller  aufho-
ren. So hat das Unternehmen
zum Beispiel zur Bearbeitung
von GroRbauteilen horizon-
tale Fahrstanderzentren im
Produktportfolio. Sie kdnnen
durch ihre Standerbauwei-

se, Mehrspindelkonzepte so-

wie flexiblen Arbeitstischen
optimal an Kundenanforde-
rungen angepasst werden.
Jiingst wurde eine Anlage zur
Zerspanung an den Enden
von Radsatzwellen fiir Schie-
nenfahrzeuge gebaut. Dabei
stand nicht nur die absolute
Prazision des Endproduktes
im Vordergrund, sondern auch
Rationalisierungspotenziale
auszuschopfen.

Die Losung ist ein applika-
tionsfokussiertes Werkzeug-
wechselkonzept in Verbin-
dung mit einer optimalen
Zerspanstrategie. So konnen
beispielsweise beide Enden
des Bauteils gleichzeitig mit
unterschiedlichen  Applikati-
onen bearbeitet werden. So

SSB konstruiert kundenspezifische Anlagenkonzepte, die opti-
mal an die speziellen Bearbeitungsaufgaben angepasst sind.

etwa Bohrungen mit Hinter-
schnitten, Frasen, Gewinden,

Plandrehen, umlaufende Bear-
beitung et cetera.

Die Maschine wird per Kran
beladen und das Bauteil zen-
trisch gespannt. Die hydrau-
lische Spannvorrichtung mit
variabler Spanndruckeinstel-
lung und auswechselbaren
Backen passt sich automatisch
der Lange der Komponente
an. Eine hohenverstellbare
Hilfsauflage mit Walzlagern
unterstiitzt das optimale Aus-
richten.

MaschinengroéfRe und Spann-
vorrichtung sind so flexibel
ausgelegt, dass auch andere
GroBbauteile wie etwa Extru-
derschnecken, Getriebewellen
oder Fahrzeugachsen pro-
blemlos in nahezu beliebigen
Langen ab einem Meter Lange
bearbeitet werden konnen.
Die automatische Spannver-
stellung wird Uber zwei ge-
trennt angesteuerte Hydrau-
likzylinder geregelt.

Dadurch miissen die Mitten-
abstande nicht gleich sein. 42
kW-Spindeln mit Zweigang-
Schaltgetriebe sorgen fiir die
notige Performance. Unter-
stitzt wird die Zerspanung
durch ein Werkzeug-Scheiben-
magazin mit Doppelgreifer fir

HSK 100-Aufnahme je Spindel,
zwei Pick-up-Magazinen fiir
grofRe und schwere Werkzeu-
ge wie Winkelkopfe und Plan-
drehkopfe.

GrofRes  Rationalisierungs-
und  Optimierungspotenzial
stellt der elektronisch, auto-
matisch einwechselbare Plan-
drehkopf zur Herstellung koni-
scher Bohrungen dar. Mit dem
Plandrehkopf wird das Bear-
beiten von Konturen, Hinter-
stichen und nichtzylindrischen
Bohrungen genauso mdglich,
wie geschlossene Regelkreise
zur Schneidenkompensation
oder die einfache Herstellung
von variantenreichen Teilefa-
milien.

Dank einer Schnelllauf-Gra-
vurspindel ist eine haltbare
und zugleich kostengiinstige
Bauteilkennzeichnung mog-
lich. Zur Qualitatskontrolle
vor und nach dem Bearbeiten
ist pro Spindel ein Funkmes-
staster integriert. Durch die
automatische Werkzeugdreh-
momentiiberwachung lassen
sich Werkzeug-
verschlei und
Werkzeug-
bruch friihzei-
tig erkennen.

www.ssb-maschinenbau.de

GRESSEL

Spanntechnik

solinos 40/65/100

Flexibles und variables Spannsystem

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

e hydraulische Mehrfachspannung

e minimale RUst- und Beladezeiten

GRESSEL AG - Schiitzenstrasse 25 « CH-8355 Aadorf
T +41 (0)52 368 16 16+ F +41 (0)52 368 16 17
infoegressel.ch - www.gressel.ch
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Mit besseren Cermetszuneuen Ufern
Top auch im unterbrochenen Schnitt

Durch eine wachsende Vielfalt an
Hartmetallsorten und leistungs-
fahige Beschichtungen, ist der
Schneidstoff »Cermet: ein wenig in
den Hintergrund gedréingt worden.
Eine neue Generation Cermets von
Sumitomo wird dies &ndern.

Mit den Cermet-Sorten >T1000A« und
»T1500A¢ ist es Sumitomo gelungen, ur-
spriingliche Nachteile von Cermet zu
umgehen. Eines der Entwicklungsziele
war, den Anteil des schwer zu beschaf-
fenden Materials >Wolfram« im Cermet-
Compound der Schneidplatten zu ver-
mindern. Diese Verminderung hat dazu
gefiihrt, dass die Cermet-Sorten T100A
und Ti500A wahrend der Zerspanung
erheblich weniger mit den zu bearbei-
tenden Stahlen reagieren als bisherige
Sorten. Dadurch kommt es zu geringerer
Verschweillung und es bilden sich kaum
noch Aufbauschneiden.

Gleichzeitig ist es gelungen, die Zusam-
mensetzung des Cermets zu optimieren.
Dank der vermehrten Einlagerung von
TiCN in das Gefiige und der Verminde-
rung der Wolfram-Anteile an der Oberfla-
che, ist der Anteil zaher Binderbestandtei-
le erhéht worden. Dies fiihrt zu besserer
Widerstandsfahigkeit der Schneidplat-
ten, was die Neigung zu Ausbriichen der
Schneidkanten deutlich vermindert. Eine
Optimierung des Sinterprozesses bei
Sumitomo ergab zudem einen festeren
Verbund des Cermets. Auf diese Weise
vertragen die neuen Cermet-Sorten hohe-
re Schnittgeschwindigkeiten und bieten

Die innovativen Cermets von Sumitomo
stellen eine echte Alternative zu bisheri-
gen Schneidstoffen dar.

extrem lange Standzeiten. Selbst die Be-
arbeitung von weichen Stahlen oder gar
von Werkstoffen aus ferritischen Pulver-
metallen, die liblicherweise zu Verschwei-
Bungen und Aufbauschneiden neigen, ist
nun problemlos beherrschbar.

Auch die Behandlung der Schneidkanten
wurde weiter optimiert. Das fiihrt wieder-
um zu mehr Standfestigkeit der Schneid-
kanten. Gleichzeitig hinterlasst der sau-
bere Schnitt der Wendeschneidplatten
eine nahezu glanzende Werkstiickober-
fliche. Und das wahrend der gesamten
Lebensdauer der Cermet-Schneidplatten.

Das hartere Cermet »T1000Ac« ist ein P10-
Substrat und empfiehlt sich fiir Schnitt-
geschwindigkeiten von 150 bis zu 400 m/
min. Es wird vor allem bei kontinuierli-
chem oder leicht unterbrochenem Schnitt
eingesetzt. Beim etwas zdheren »T1500A«
handelt es sich um ein P20-Substrat, das
fir leicht unterbrochene Schnitte und
Schnittgeschwindigkeiten von 60 bis 200
m/min empfohlen wird.

Auch bei den Beschichtungen fiir die
Cermet-Platten kann Sumitomo auf ech-
te Innovationen verweisen. Unter der Be-
zeichnung >T1500Z« bietet Sumitomo ein
P20-Cermet-Substrat mit einer »Brilliant
Coat« genannten Beschichtung an, die
eine enorm verbesserte Gleitfahigkeit der
Plattenoberflache aufweist. Bei der Zer-
spanung gleiten die Spane auf der Ober-
flache besser ab und die erforderlichen
Schnittkrafte werden weiter vermindert.

Fiir besonders starke Beanspruchungen
durch unterbrochenen Schnitt gibt es das
beschichtete Cermet-Substrat >T3000Z.
Die besonders haltbare Beschichtung
wird vor allem bei Schnittgeschwindig-
keiten von bis zu 200 m/min und haufig
unterbrochenen Schnitt empfohlen. Im
Gegensatz zu fritheren Beschichtungen
auf Cermet sind die neuen Beschich-
tungen genau auf die Substrate hin ab-
gestimmt und werden mit besonderen
PVD-Verfahren auf die Schneidplatten
aufgebracht. Dadurch ist die Schichthaf-
tung extrem gut und es kommt nicht
mehr zum geflrchteten Abschdlen der
Beschichtung. Gleichzeitig wird die Plat-
tenoberfliche geschitzt. =1
So sorgt die Beschichtung E E
ebenfalls fiir lange Stand-
zeiten der neuen Wende-
schneidplatten. E

www.sumitomotool.com
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Mit TSC zum Super-Zeitspanvolumen
Trochoidfrasen als Fertigungstrumpf

Trochoidal Speed Cutting (TSC)
ist das Verfahren der Stunde: Ins-
besondere dann, wenn es darum
geht, groe Querschnitte mit nied-
rigen Zerspankriften unter ho-
hen Geschwindigkeiten auch in
kritischen Einsatzbedingungen in
hochster Qualitit profitabel herzu-
stellen.

Statisches sowie dynamisches TSC, auch
Wirbel- oder Taumelfrasen genannt, ist
eine Kombination aus Zirkular- und [i-
nearem Nutfrdsen unter gesteigerten
Vorschubgeschwindigkeiten, grofRen
Querschnitten und hohen Eingriffstiefen.
Gegeniiber dem herkémmlichen Vollnut-
frasen ist dank der besonderen trocho-
idalen Bearbeitungsbahn ein deutlich
groRerer Zerspandurchmesser unter Ver-
wendung kleiner Werkzeugdurchmesser
realisierbar. Dariiber hinaus sind die TSC-
Werkzeuge in ihrer gesamten Schneiden-
lange gleichmaRig zu nutzen. Unterm
Strich erzielt der Anwender beim Bearbei-
ten auch schwer zerspanbarer Materiali-
en deutliche Vorteile in der Produktivitat.

Werkzeugschonendes Arbeiten

Hauptziel des TSC-Frasens ist es, die
Schnittkraft und dadurch die resultieren-
de Warmentwicklung zu reduzieren. Das
wird durch einen geringeren Schnittbo-
genwinkel erreicht. Je kleiner der Winkel,
desto kiirzer die Spane beziehungsweise
optimaler ist der Spanbruch. Da der Fraser
die Nut nicht vollstandig ausfiillt, werden
die Spane nicht nur schnell aus der Kon-
taktzone beférdert, sondern mit ihnen
auch die Zerspanungswarme. Dadurch
kénnen Inovatools TSC-Fraser mit hohen

oy

¥

1

-

—‘..'.t

Zum TSC-Frasen stellt Innovatools maR-
geschneiderte Werkzeuge zur Verfiigung.

Schnitttiefen, -geschwindigkeiten und
-vorschiiben bei gleichzeitig niedrigen
Zerspanungskraften gefahren werden.
Um die Bearbeitungszeit zusatzlich zu
reduzieren, kommt eine groRere Zahne-
zahl zum Einsatz, womit nochmals die
Vorschubgeschwindigkeit erhoht werden
kann. Trotz der extremen Schnittpara-
meter ist der VerschleiR an der Schneide
geringer als bei herkmmlichen Frasver-
fahren. Die TSC-Werkzeuge kénnen so
optimal ausgenutzt werden und halten
eindeutig langer.

Fir die verschiedenen Werkstoffe, wie
etwa Sonderlegierungen, gehartete Stah-
le, Vergitungsstahle, Inox, allgemeine
Baustahle sowie Aluminium und Kunst-
stoff bietet Inovatools in Substrat, Geo-
metrie und Spanabfuhr optimal ange-
passte TSC-Werkzeuge an. Beispiele sind
der fiinfschneidige Fraser >TSC Titan« fiir
die Bearbeitung von Sonderlegierungen
wie Titan oder Inconel. Besonders robust
ausgelegt ist der drei- bis vierschneidige
Fraser »Hardmax:. Mit Durchmessern von
2,5 bis 20 mmist er besonders fiir das TSC-
Frasen von gehartetem Stahl, der eine
Harte von 55 bis 60 HRC besitzen darf, ge-
eignet. Den VHM-Schaftfraser »TSC Inox«
gibt es in Durchmessern von 6 bis 20 mm.

Auch in der Aluminiumzerspanung sind
mit TSC deutliche Performancespriinge
moglich. Der zwei- bis vierschneidige ge-
lappte Fraser >TSC Alu¢, in Durchmessern 4
bis 25 mm erhiltlich, ist optimal auf diese
besonderen Zerspanungsanforderungen
hin ausgelegt. Fiir Kunststoffe stellt Ino-
vatools geldppte VHM-Schaftfraser zur
Verfiigung, die es im Durchmesserbereich
3 bis 25 mm gibt.

Neben der personlichen Beratung zu
zerspanungstechnischen Parametern
stellt Inovatools online fiir PC, Tab, Smart-
phone et cetera die Schnitt-Datenbank
»Inocutc zur Verfligung. Diese ist unter
www.schnittdaten.eu zu erreichen. Dort
gibt es eine eigene Berechnung »TSC-Zir-
kularfrasen« fiir die unterschiedlichsten
Applikationen. Der Anwender erhilt bei-
spielsweise durch Eingabe der Nutbreite
beziehungsweise des Bohrungsdurch-
messers eine Eingriffsbrei-
te ae vorgeschlagen, die
Uber einen vordefinierten
Schnittbogenwinkel  be-
rechnet wird.

www.inovatools.eu
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Tangentialfrissystem
mit mehr Auswahl

Horn hat das Tangentialfrassystem
»409¢ um zusatzliche 9o-Grad-Fraser-
schafte sowie Messerkopfe mit weiter
Zahnteilung erganzt. Die Schaftfraser
gibt es nach DIN 1835-B mit den Schneid-
kreisdurchmessern 32 und 40 mm. Auf-
steckfraser nach DIN 8030-A sind in den

Wendeschneidplatten
mit dem gewissen Etwas

Die CTMQ Tangential-Wendeschneid-
platten von Mapal stellen die optimale
Ergdnzung zu den hochprazisen CTHO-
Schneiden dar. Diese geschliffenen Pra-
zisionsschneiden der Toleranzklasse »H«
sind fiir die Finishbearbeitung und das
anspruchsvolle Semi-Finish vorgesehen.

Die Wendeschneidplatten
verfligen Uiber innovative E E
eigenen Beschichtungsan-
lage entwickelt wurden. E

Beschichtungen, die in der
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Durchmessern 40, 50, 63 und 80 mm er-
haltlich. Der 9o-Grad-Fraserschaft und
der Messerkopf mit weiter Zahnteilung
ermoglichen groBere Zahnvorschiibe und
hohere Zustellungen. Das Tangentialfra-
sersystem 409 ist mit Wendeschneid-
platten in rhombischer Form bestiickt.
Sie sind prazisionsgeschliffen und erzie-
len hohe Genauigkeiten bei sehr guten
Oberflachengiiten. Das System umfasst
auch 45- und 60-Grad-Fraser sowie Igel-

Hohe Zuverlassigkeit
auch beim Schruppen

Sandvik Coromants >CoroMill Plura HD«
ist ein VHM-Schruppfraser zum Eck- und
Vollnutfrasen sowie zum Eintauchen
und zur Spiralinterpolation in Stahl und
rostfreiem Stahl. Das Werkzeug kann
auch zur Bearbeitung von Gusseisen und
hochwarmfesten Materialien eingesetzt
werden. Die optimierte Spankanalform
des Frasers wurde auf Basis einer Finite-
Elemente-Analyse entworfen und sichert
auch bei tiefen Schnitten eine effektive
Spanabfuhr. Das innovative Spankanalde-
sign verhindert ein Nachschneiden der
Spane und unerwarteten Werkzeugbruch.
Dank der effizienten Spanabfuhr sind
Vollnutfrasoperationen mit bis zu 2xD
mit einem Fiinfschneiden-Schaftfraser
moglich — ohne die Prozesssicherheit ne-
gativ zu beeinflussen. Die Schaftfraser
fir rostfreien Stahl punkten zudem mit
Innenkiihlung fiir maximale Spanabfuhr
und Temperaturkontrolle. Dank seiner
geometrischen Eigenschaften und Sor-
ten iiberzeugt der CoroMill Plura HD mit
auBergewohnlichen  Zerspanungsraten
und Standzeiten. Zudem hat Sandvik Co-
romant zwei neue Sorten entwickelt: Die

fraser und Scheibenfraser. Die 45-Grad-
Variante erzielt Schnitttiefen von ap =
6,2 mm, die 60-Grad-Ausfiihrung eine
Schnitttiefe von ap = 7,7 mm. Sie kdnnen
mit den gleichen Wendeschneidplatten
des Typs R409 verwendet werden. Bei-
de Fraservarianten sind als Aufsteckfra-
ser mit Aufnahme DIN 8030-A in den
Schneidkreis-Durchmessern 40, 50 und
63 mm erhdltlich. Den go-Grad-Fraser des
Systems 409 gibt es in den Schneidkreis-
Durchmessern 32, 40, 50, 63 und 80 mm.
Die Fraser besitzen eine innere KiihImit-
telzufuhr und Spanfluss-Optimierung.
Die 45- und 60-Grad-Ausfiihrungen sind
mit finf, sieben oder acht Zahnen ver-
fligbar. Horn fiihrt die fiinfreihigen Igel-
fraser mit Schnitttiefe von ap = 43,2 mm
und Aufnahme nach DIN 8030-A im Pro-
gramm. Das Tangentialfrassystem 409
eignet sich besonders gut fiir die allge-
meine Stahlzerspanung. Mit diesen Fra-
sern kdnnen in legiertem Stahl Schnittge-
schwindigkeit von v_= 150 TH
m/min, in hochlegiertem Eﬁr E
Stahl Schnittgeschwindig- i
keiten von v_ = 70 m/min E
gefahren werden.

eine fur alle Bedingungen, vorzugsweise
fir die Trockenbearbeitung; die andere
fir schwierige Bedingungen und lange
Eingriffszeiten bei der Nassbearbeitung.
Die Stirngeometrie wurde fiir anspruchs-
volles Eintauchen optimiert. Weitere
Merkmale sind Differentialteilung sowie
eine Stiitzfase — so kon-

nen Vibrationen mini- E E
miert und eine zuverlas- 1o

=]

sige Schruppbearbeitung

gewahrleistet werden.



Besonders Bissiges fiir
besten Zahnersatz

Manuelle Produktion von Zahnersatz
war gestern: Mittlerweile verlangen so-
wohl die Werkstoffe als auch die Prozess-
sicherheit einen maschinellen Workflow.
Dentalbetriebe zerspanen unter anderem

Tiefe Einstiche absolut
kein Problem mehr

Beim Ein- und Abstechen steht die Pro-
zesssicherheit an erster Stelle, insbeson-
dere dann, wenn das Werkzeug tief ins
Werkstiick einsticht. Beim Stechsystem
»Cut-SX¢ von Walter mit einschneidigen
Stecheinsatzen ist die Stechtiefe nicht
mehr — wie bisher bei zweischneidigen
Systemen —entsprechend der Einsatzlan-
ge begrenzt. Die in vielen Branchen zu-
nehmend tiefen Ein- und Abstiche lassen
sich so realisieren. Gleichzeitig sorgt eine
Selbstklemmung dafiir, dass die Schneid-
platten selbst bei hoher Belastung nicht
verloren gehen. Zur prozesssicheren An-
wendung gehort auch das jeweilige pas-
sende Werkzeug. Das Stechsystem Walter
Cut-SX wird deshalb kontinuierlich er-
weitert, um Lésungen flr eine moglichst
grofRe Bandbreite an Bearbeitungssitua-
tionen zu liefern. Die Stechklingen »Cut-
SX G2042R/L« mit verstarktem Schaft bie-
tet Walter in vier Varianten an: Als linkes
und als rechtes Werkzeug jeweils in einer
Standard- und einer Contra-Ausfiihrung.
So lasst es sich in jeder bendtigten Positi-
on arbeiten, auch wenn es mal eng wird.
Da sich das Werkzeug nach vorne hin an

Chrom-Cobalt-Legierungen, Zirkono-
xid und Titan. Da diese Werkstoffe hart
und mechanisch sehr stabil sind, missen
Werkzeug und Bearbeitungsmethode op-
timal angepasst sein. Solche Leistungen
erzielt die vhf tools AG jeden Tag aufs
Neue. Die passenden Maschinen dafiir
stammen aus der vhf-Gruppe selbst. Um
das Werkzeug mit einer hochwertigen,
angepassten Beschichtungslésung aus-
zustatten, arbeitet die vhf tools AG seit
vielen Jahren mit der CemeCon AG zu-
sammen. Beispielsweise konnte mit dem
Nitrid >Hardlox« bereits auf den ,alten”
Geometrien die Standzeit und Oberfla-
chengiite deutlich erhéht werden. Fiir
Fraser mit 0,6 mm Durchmesser bietet
Cemecon eine Hardlox-Variante mit 1,5
pm Schichtdicke an, um den Einfluss auf
die Schneidengeometrie so gering wie
méglich zu halten. Uber alle Bearbei-
tungsstufen hinweg gewahren sowohl
die hohe Sauberkeit als auch die duBerst
behutsame Handhabung
der extrem empfindlichen
Werkzeuge Beschich-
tungsergebnisse von
hochster Qualitat.

www.cemecon.de

der breiten Seite verjlingt, entsteht eine
Kante, die beim Stechen in unmittelbarer
Nahe der Spindel zur Stérkontur werden
kann. Die spiegelbildlich konstruierte
Contra-Version schafft hier Abhilfe —und
geht der Stérkontur aus dem Weg. Die
Walter Cut-SX G2012-P-Klemmbhalter mit
Innenkiihlung sind in den SchaftgréRen
12,16, 20 und 25 Millimeter erhaltlich. Die
kleineren GroRRen eignen sich besonders
fir den Einsatz auf Mehrspindel-, Kurz-
und Langdrehmaschinen, =1
da die AbmaRe der Werk-
zeuge speziell auf diese

Maschinentypen  ange- iy
passt wurden. E

www.walter-tools.com

=k

VHM-Tieflochbohrer
fiir Alu und NE-Metalle

Das Tieflochbohren stellt hohe Anforde-
rungen an die Werkzeugqualitat. Die An-
dreas Maier GmbH antwortet auf diese
Herausforderung mit dem weiterentwi-
ckelten VHM-Programm der Alu-Tiefloch-
bohrer von 15xD bis 40xD. Ergebnis dieses
Prozesses sind eine optimierte Stirngeo-
metrie sowie eine Vielzahl zusatzlicher
Abmessungen ab einem Durchmesser
von 2,0 mm. Die Prazisionswerkzeuge eig-
nen sich besonders, um Aluminium, NE-
Metalle und Kupferlegierungen zu bear-
beiten. Die Bohrer haben einen speziellen
Vierflachenanschliff und verfiigen Uber
eine spezielle Schneidkantenverrundung.
Damit werden optimale Oberflachenqua-
litaten erreicht. Eine besondere Heraus-
forderung beim Tieflochbohren ist die
Spaneentsorgung. Die Spankammergeo-
metrie wird daher besonders aufwandig
poliert. Dadurch flieBen die Spane effizi-
ent und prozesssicher ab. Die Fiihrungs-
fasen sind auf den Kopfbereich des VHM-
Tieflochbohrers beschrankt. Diese sorgen
sowohl fiir gutes Eigenzentrierverhalten
des Bohrers als auch fiir eine hohe Fluch-
tungsgenauigkeit. Mit Hilfe eines spezi-
ellen Verfahrens hat HAM die Spannuten
wie auch die Schneiden und Freifldchen
behandelt. Neben dem reibungslosen
Spaneabtransport erreicht HAM damit
erheblich weniger Verschleill im Einsatz.
Die Variante 15xD ist mit Durchmessern
von 3 mm bis 14 mm lieferbar, 20xD von
2 mm bis 12 mm. Die Aus-
fiihrung 25xD gibt es von EI E
3 mm bis 12 mm, 30xD von
2 mm bis 12 mm und 4o0xD E
in4 mm und 5 mm.

www.ham-tools.com
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Fortsetzung von Seite 15

eine sehr hohe Stabilitat. Doch so weit
kommt es erst gar nicht, denn die ganze
Maschine steht auf Luftfederelementen,
die den Eintrag von Schwingungen exter-
ner Maschinen oder Flurférderfahrzeu-
gen in den Tisch schon weit vorher unter-
binden.

Die Luftlagerung der Schlitten hat noch
den zusatzlichen Vorteil, dass keinerlei
in der Maschine erzeugte Schwingungen
denWeg an die Zerspanungsstelle finden.
So produzieren beispielsweise die Kugel-
rollspindeln ein Rauschen, wenn sie sich
drehen. Dieses Rauschen kommt durch
die Bewegungen der Kugeln zustande,
die sich in der Fithrung abwalzen, wobei
eine Amplitude bis zu einem Mikrometer
entsteht. Auch Hydro-Achsen sind nicht
rauschfrei. Hier entsteht das Rauschen
durch Druckschwankungen der Pumpe,
was zu einer Amplitude von etwa 0,3 Mi-
krometer fuhrt.

Die aerostatischen Lager der Prazoplan
sind fiir dieses Rauschen eine wirksame
Barriere. Da sich Luft durch seine Kom-
pressibilitdt wie eine Feder verhalt, ist
das Luftpolster in der Lage, jede Art von
Schwingung vom Werkstiick fernzuhal-
ten, was die hervorragenden Oberfla-
chenqualitaten erklart, die mit der Prazo-
plan erzielt werden.

Doch das ist noch lange nicht alles. Dr.
Jaumann hat natiirlich auch das Warme-

Als Steuerung ist die >CNC 31i< von Fanuc,
die »840 D PL« von Siemens oder die »iTNC
530¢ von Heidenhain zu haben.

problem bei der Konstruktion der Pra-
zoplan im Auge gehabt. So werden alle
temperaturkritischen Elemente, wie etwa
Motoren, Stander oder Spindeln von Luft
beziehungsweise Wasser gekiihlt, sodass
diese Elemente konstant bei 20 Grad
Celsius gehalten werden. Die durch die
Zerspanung erwarmte Luft wird aus dem
Arbeitsraum der vollstandig gekapselten
Maschine durch eine groRe Offnung ab-
gesaugt, in einem Warmetauscher auf
20 Grad Celsius heruntergekiihlt und
wieder in die Maschine zuriickgefiihrt.
Dieses Thermokonzept funktioniert mit

einer Temperaturstreuung von lediglich
0,1 Grad Kelvin und ist ein Grund dafiir ist,
dass zur Ausnutzung der hohen Genauig-
keit der Maschine kein temperierter Raum
notig ist. Auch dies ein weiterer Hinweis
auf den hohen Nutzwert der Prazoplan.

Doch nicht nur die Qualitat der Glas-
maRstabe bestimmt lber die Genauig-
keit der mit der Prazoplan gefrasten Teile,
sondern natiirlich auch die Gute der ver-
wendeten Arbeitsspindel. Auch hier hat
Dr.Jaumann nichts dem Zufall iberlassen
und in einem Benchmark die optimale
Spindel fiir die Prazoplan ermittelt. Als
Sieger wurde das Modell >HSG 120.30-18.
AK von Diebold ermittelt, die Konkurrenz-
produkte aus der Fertigung namhafter
Premiumanbieter auf die hinteren Platze
verwies. Dieses Modell besitzt Keramikla-
ger und erreicht eine Drehzahl von bis zu
30.000 U/min.

Top-Spindel fiir edle Oberflichen

Wie gut das Unternehmen Diebold die
Herstellung von Spindeln beherrscht
zeigte sich im Test: Die von Mauser ver-
baute Spindel ist in der Lage, Fldichen mit-
tels eines MKD-Frasers mit einer Rauheit
von R 1,5 Nanometer (0,0000015 mm)
zu frasen! Das ndchstbeste Konkurrenz-
modell schaffte ebenfalls gute 2,5 Na-
nometer, doch ist dieser Wert um knapp
67 Prozent héher, was im Maschinenbau

Das Werkzeugmagazin ist mit Platz fiir 30,100 oder 150 HSK-Werkzeugen zu haben. Werden verschiedene Spindeln eingesetzt, sind
die Magazinplitze auch gemischt mit HSK 40 und HSK 25-Einsdtzen zu haben. Optional gibt es zudem eine MMS-Anlage.
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Um eine Top-Oberflache zu erhalten, ist
ein monolithischer Diamant Pflicht.

Welten sind. In Jungingen wird also die
Produktion und die Montage der Spindel-
komponenten besonders gut beherrscht.
Dies verwundert nicht, denn Diebold ist
auch fiir seine hochgenauen Spannzeuge
und Messmittel bekannt.

Diese haben auch Dr. Jaumann (iber-
zeugt, weshalb das Prazisionsspannzan-
genfutter »CentroGrip«, das einen Rund-
lauf von weniger als drei Mikrometer
besitzt, fiir die Durchfiihrung der Leis-
tungstests zum Einsatz kam. Staunens-
wert ist, dass die Maschine angesichts
ihrer extremen Genauigkeit nicht beson-
ders riicksichtsvoll behandelt werden
muss. Prazoplan eignet sich zum Schrup-

Das Spindelmodell sHSG 120.30-18.AK« von Diebold verleiht der Prazoplan-Maschine
die Fihigkeit, Oberflachen mit einer unglaublichen Rautiefe von R_1,5 nm zu frésen.

pen ebenso, wie zum Schlichten. Das
Schone ist,dass die Fliihrungen verschleiR-
frei arbeiten, die Genauigkeit daher auch
nach vielen Einsatzjahren sich nicht von
einer neuen Maschine unterscheidet.

Der Maschinenraum ist nach unten mit
einer von Mauser selbst konstruierten
Stahlbandabdeckung versehen, sodass
Spane keine Chance haben, an die Fih-
rungen zu gelangen. Aufgeriistet werden
kann die Maschine mit einem aufspann-
baren Rundtisch. Auf diese Weise sind
Werkstiicke herstellbar, die eine 4. und 5.
Achse voraussetzen. Optional steht eine
Minimalmengenschmieranlage zur Ver-
fligung, wenn nicht mit Schwallkiihlung

gearbeitet werden soll. Im Werkzeug-
magazin stehen je nach Ausbaustufe
30, 100 oder 150 Platze fiir HSK 40- oder
HSK 25-Aufnahmen zur Verfligung. Inner-
halb von zwei Stunden kann die Werk-
zeugspindel gegen ein anderes Modell
getauscht werden. Alle diese Merkmale
zeigen, dass hier eine neue Idee geboren
wurde, die wohl den Markt fiir Frasma-
schinen gewaltig aufwir-
beln wird. Diese Maschine
lohnt, auf der nachsten
Messe in Augenschein ge-
nommen zu werden.

www.krause-mauser.com

Die voll gekapselte Maschine verfiigt iiber ein Thermokonzept. Die abgesaugte, warme Luft wird vom Arbeitsraum in ein Klimage-
rat geleitet, wo sie auf 20 Grad Celsius heruntergekiihlt und danach zum Kiihlen der Maschinenelemente genutzt wird.
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Vom Wal zur Top-Strickmaschine
Dornier-Technik im Wandel der Zeit

Mit seinen Flugbooten
vom Typ >Wal« hatte Dor-
nier ein Fluggerdt erson-
nen, das keine befestigte
Rollbahn benétigte, daher
iiberall dort einsetzbar war,
wo es Wasser gab. Doch
nicht nur Flugboote kon-
struierte das riihrige Fami-
lienunternehmen, sondern
allerlei andere technische
Highlights, die im Dornier-
Museum  Friedrichshafen
zu besichtigen sind.

Ehrgeizige Pioniere lassen
sich zu keiner Zeit ihre Visio-
nen nehmen. So geschehen
bei Claude Dornier, der seinen
Traum von einem Ganzmetall-
flugzeug durch die Auflagen
der Siegermachte nach dem
Ersten Weltkrieg in Deutsch-

N g
e
|

[

land nicht verwirklichen konn-
te. Er tat dies kurzerhand in
Italien, wo der »Wals, den er in
Deutschland konstruierte, das
Licht der Luftfahrtwelt erblick-
te. Dank seiner Robustheit
und guten Flugeigenschaften
erweckte dieser Flugzeugtyp
rasch die Aufmerksamkeit
einiger Staaten, die damit ihre
Grenzen sichern und unbe-
kannte Regionen erforschen
wollten.
Darunter auch der
norwegische Polarforscher
Roald Amundsen, der 1925
von Spitzbergen aus mit zwei
Wal-Flugbooten den Nord-
pol (lberfliegen wollte. Das
Vorhaben schlug jedoch we-
gen eines Motorschadens bei
einem Flugboot fehl, weshalb
die Mannschaft unverrich-

war

teter Dinge mit dem zwei-

]

CFK ist ein Material mit groRer Zukunft. Die museumseigene
CFK-Sonderausstellung informierte bis September 2014 umfas-
send liber alle Aspekte zu diesem leichten und festen Stoff.
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ten Flugboot zurlickkehren
musste. Dieser Wal wurde im
Deutschen Museum durch die
Luftangriffe der Alliierten im
2. Weltkrieg zerstort. Nur eine
Luftschraube konnte gerettet
werden, die heute in Fried-
richshafen zu bewundern ist.
Dort gibt es tibrigens auch ei-
nen Nachbau dieses beriihm-
ten Flugbootes zu bestaunen.

Handwerk mit Klasse

Dem Flugzeugbau von Dor-
nier ist im Museum viel Raum
gewidmet. Zahlreiche Expona-
te geben einen Einblick in die
hohe handwerkliche Kunst,
die damals bereits beherrscht
wurde. Sehr imposant Dbei-
spielsweise das Flugboot »DO
X¢, das zwolf Motoren hatte

Das Dornier Museum Friedrichshafen ist ein Dorado fiir Dornier-

und bis zu 66 Passagieren
Platz bot. Claude Dornier woll-
te in seinen Flugbooten den
Passagieren einen dhnlichen
Komfort bieten, wie ihn Rei-
sende im Zeppelin und in den
groBen Dampfern genieRen
konnten. Im Museum ist eine
Beispieleinrichtung zu sehen,
die heute wohl jeder Sicher-
heitsingenieur schmunzelnd
ablehnen wiirde.

Wahrend des Krieges beka-
men Kampfbomber und Jagd-
flugzeuge etwas vom Genie
Claude Dorniers ab. Dieser
ersann beispielsweise die DO
335¢, einen einsitzigen Tiefde-
cker, der je eine Luftschraube
am Bug und am Heck besaR
und bis heute das schnellste
Serienflugzeug mit Kolbenmo-
tor ist. Ein erhaltenes Exemp-
lar ist heute in den USA zu be-

==

Fans. Hier gibt es allerlei Innovationen zu bestaunen, die dieses
bemerkenswerte Unternehmen entwickelt hat.

- T

Claude Dornier brachte Boote zum Fliegen. Die Baureihe »Wal¢

| e—

war eines seiner beriihmtesten Werke. Im Museum gibt es einen
Nachbau eines Wal von 1925 zu sehen.



sichtigen. Das Unternehmen
Dornier leistete jedoch nicht
nur auf technischem Gebiet Pi-
onierarbeit, sondern war auch
sehr sozial engagiert.

Es wurde erkannt, dass Spit-
zenleistungen der Belegschaft
keine  Selbstverstandlichkeit
sind, sondern das Ergebnis
kontinuierlicher Zuwendung
und Anerkennung. Gute Leis-
tungen wurden belohnt, eben-
so wurden Weiterbildungen,
Sport und Wohnmoglichkei-
ten geboten. Zwar wurden im
Laufe des Krieges vermehrt
Zwangsarbeiter  eingesetzt,
diese wurden jedoch entlohnt
und mit Lebensmittelrationen
versorgt.

Stets ganz vorne dabei

Nach dem Zweiten Weltkrieg
hat das Unternehmen natiir-
lich weiterhin Flugzeuge ge-
baut, wenn auch keinen Wal
und keine DO X, denn deren
Zeit war nun vorbei. Man kon-
zentrierte sich auf Riistungs-
auftrage und kleine Verkehrs-
flugzeuge. Ein Ergebnis dieser
Umorientierung steht direkt
vor dem Museumseingang:
Der Senkrechtstarter DO 31
E1¢, der im Auftrag der Bundes-
wehr ab 1963 konstruiert wur-
de und 1967 seinen Erstflug
absolvierte.

Fiir das leichte Jagdflugzeug
Fiat G.91 produzierte Dornier
in Lizenz das Rumpfmittel-
stiick und war teilweise bei
der Endmontage beteiligt. Auf
dem Freigelande steht auch
die »DO 28 Skyservant:, die
erstmals 1966 flog und fiir den
Passagier- und Frachtverkehr
entwickelt wurde. Mit der erst-
mals im Jahre 1993 zugelasse-
nen >DO 328¢ hat Dornier ein
Regionalflugzeug geschaffen,

Hausdachern oder im Kran-
kenhaus. Die Warmwasser-
bereitung war schon 1975 ein
Thema fiir Dornier. Auch der
Nierensteinzertrimmerer ist
ein Kind von Dornier, dessen
Funktionsprinzip mehr zufal-
lig bei der Schadensbegutach-
tung der Zielerfassungs-Optik

des damalig bei der Bundes-
wehr geflogenen Starfighters
eingesetzt wurde. Diese wur-
den auch bei Regen mit hoher
Geschwindigkeit geflogen,
weshalb die Tropfen eine zer-
storerische Kraft entwickelten,
die zu StoRwellen fiihrten.
Diese StoRwellen macht man

Warum HAINBUCH?

sich im Nierensteinzertriim-
merer zu eigen.

Eine weitere Geschaftsidee
von Dornier ist die Verbesse-
rung der Webmaschine. Um
sage und schreibe 300 Prozent
konnte das Unternehmen in
den letzten 40 Jahren die Ge-
schwindigkeit der Webma-

Weil Sie damit SPANNEN
wie Sie es BRAUCHEN!

Backenmodul

Backenspannung im HAINBUCH Futter
schnelles Risten von Spannkopf- oder Dorn-

auf Backenspannung

das hohen Komfort fiir die Pas-
sagiere bot und MaRstdbe in
Sachen Betriebskosten setzte.
Durch Diversifikation be-
setzte Dornier viele interes-
sante Geschaftsfelder. Zwar
sind Militdrprodukte wich-
tige Schwerpunkte, doch ist
das Dornier-Logo in Satelli-
ten ebenso zu finden, wie auf

MILANDZ2015

05.-10.10.2015
Halle 4, Stand B06

axfixe Spannung
erhéltlich in zwei GréBen — optimierte Stérkontur
fuir das HAINBUCH Baukasten-System

0
HAINBUCH

www.hainbuch.com SPANNENDE TECHNIK
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Die Geschichte des Flugzeugbaus bei Dornier wird ausfiihrlich
erklart. Fiir den Museumsbesuch sollte daher ein ganzer Tag ein-
geplant werden, um alles in Ruhe studieren zu kénnen.

schinen steigern. Dabei wird
ein Faden von der Starke eines
Menschenhaares auf hohe Ge-
schwindigkeit  beschleunigt
und auf tiber fiinf Meter Lange
sicher gefiihrt. Ein pneuma-
tisch arbeitendes Schussein-
tragssystem sorgt dafiir, dass
der Schussfaden mit Mach 1,5
seinem Ziel entgegenrast. Mit
dieser Maschine lassen sich
natirlich nicht nur normale
Faden zu Stoffbahnen verwe-
ben, sondern auch CFK-Ballen
herstellen.

Dornier hat raffinierte Me-
thoden entwickelt, CFK zu
Schlauchen und anderen Bau-
teilformen zu ,,weben“. Verse-
hen mit Harz entstehen dar-
aus aullerst feste Bauteile, die
extrem leicht sind. Kein Wun-
der, dass dieses Material auf
der Wunschliste von Auto- und

Flugzeugbauern ganz oben
steht. Im Museum gibt es im
Rahmen einer Sonderausstel-
lung den BMW »i3¢ zu sehen,
ein Kleinwagen mit 170 PS, der
per Batterie dank des geringen
Fahrzeuggewichts bis zu 160
km weit fahren kann. Auch
Teile des Trainingsflugzeugs
»Alpha Jet« sind bereits aus
CFK hergestellt worden. Insbe-
sondere der Airbus A 350 wird
aus diesem Material gefertigt.

CFK hat daher eine groRe
Zukunft. Kein Wunder, dass
es zu diesem Material eine
Sonderausstellung im Muse-
um gab. In dieser konnte man
bis September 2014 erfahren,
was man immer schon wissen
wollte, um die Moglichkei-
ten und die Verarbeitung von
CFK zu verstehen. In einem
Video zeigte die Sonderaus-

Die DO 28 A diente in den 1960er Jahre dem damaligen Vertei-
digungsminister Franz Josef Strauss als Reisemaschine. Sie bend-
tigte nur kurze Start- und Landestrecken.
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Komfort wie im Zeppelin war das Ziel von Claude Dornier, wes-
halb der Leichtbau in der Flugzeugtechnik bereits sehr friih Fahrt

aufgenommen hat.

stellung beispielsweise, wie
Roboter aus einem CFK-Strang
einen Druckbehalter selbst-
standig wickeln. Riesige CNC-
Maschinen tragen Harz auf
CFK-Matten auf, die nach dem
Ausharten einen Flugzeugfli-
gel bilden. In dieser Abteilung
konnte man sehr viel Zeit ver-
bringen, da hier der Werkstoff
der Zukunft extrem interes-
sant prasentiert wurde.

Ein Stoff mit Zukunft

Hier gab es beispielsweise
ein sehr leichtes Wanderkajak
zu sehen, das rasch wasser-
dicht zusammenmontiert ist.
Die Herzen von Skateboarder
und Skisurver schlugen ho-
her, wenn Sie ,ihre Sportarti-
kel in CFK-Ausfiihrung sahen

und Ducati-Fans ziickten das
Handy, um damit eine Ducati
mit CFK-Kleid zu fotografie-
ren. Doch ist das noch lange
nicht alles, wo sich CFK einen
Platz erobert hat. Aus diesem
Material werden mittlerweile
Tennisschlager, Geigen, Rader,
Bremsen, Hubschrauberfliigel,
Fahrrad- und Hubschrauber-
rahmen und sogar medizini-
sche Prothesen hergestellt.
Und wer Bedenken hat, dass
dieses Material wohl dereinst
die Umwelt belasten wird, da
es so gut wie unzerstorbar ist,
der konnte beruhigt durch die
Ausstellung laufen, denn auch
zu diesem Thema gab es einen
Abschnitt: Das Material kann
mittlerweile recycelt werden.
Ein besonderes Highlight gilt
es noch zu beachten: Die Ge-
schichte der DO X, die eigent-

Webmaschinen, insbesondere fiir CFK sind das letzte technische
Standbein von Dornier. Auch hier hat man, wie kann es anders
sein, eine fiihrende Stellung eingenommen.



Der in den 1970er Jahren gebaute »Alpha Jet« war ein Gemeinschaftsprojekt zwischen Deutschland
und Frankreich. Das Flugzeug diente primar der Pilotenausbildung, konnte jedoch auch als leichter
Jagdbomber eingesetzt werden. Dieses Flugzeug war bereits mit CFK-Bauteilen bestiickt.

lich in Serie gefertigt werden
sollte, letztlich aber ein Opfer
der Weltwirtschaftskrise Ende
der 1920er Jahre wird und da-
her nur dreimal gebaut wur-
de. Dazu gibt es im Museum
Interessantes zu lesen und zu
sehen. Zahlreiche Fotos zeigen
den Flug nach Rio und New
York, untermalt von packen-
den Erzahlungen, die das Le-
ben und Leiden der Besatzung
lebendig werden lassen.

Da wird beispielsweise bei
jeder Gelegenheit nur weni-
ge Meter Uber der Wasser-
oberfliche geflogen, um den
zusatzlichen Auftrieb fiir das
Spritsparen zu nutzen, schliel3-
lich sind doch arg weite Stre-
cken zuriickzulegen, ehe man
wieder auftanken kann. An
anderer Stelle erfahrt man,
dass schwiilwarme Luft ein
Abheben des Flugzeuges nicht
zuldsst. Geldprobleme fiihren
dann dazu,dass die Besatzung,
bis auf eine Wachmannschaft,
mit dem Schiff wieder nach
Deutschland zuriickfahrt und
die DO X erst viel spater wie-
der zuriickgebracht werden
kann.

All diese Dinge gehen einem
bei einem guten Cappuccino
nochmals durch den Kopf, den
man sich im museumseigenen
Café gonnt, wahrend in un-
mittelbarer Nahe die kleinen
NT-Zeppeline vom Friedrichs-

hafener Flugplatz starten und
landen. Man ist richtig froh
dartiber, nicht mehr in der
Pionierzeit der Flugzeuge zu
leben, sondern in einer Zeit,
in der Flugzeuge mit hoher
Sicherheit und bestem Kom-
fort die Lander der Welt mitei-
nander verbinden.

Wo wiirden wir heute stehen,
wenn es nicht solche Pioniere,
wie Claude Dornier gegeben
hatte? Zu schade, dass es die-
ses Unternehmen nicht mehr
als eigenstandigen Marktteil-
nehmer gibt, denn nur Vielfalt
garantiert stetigen Fortschritt.

Da kann man nur hoffen, dass
noch ganz viele Pioniere nach-
folgen werden, die dereinst
neue Ideen verfolgen, die der
Menschheit wiederum einen
gewaltigen Schub verleihen.
Wer weil3, womoglich ist es
gerade der rothaarige Knirps
oder das schwarzhaarige
Madchen, die gerade in der
Spielecke des
Museums flei-

Big an ihren
Papierfliegern
basteln?

www.dorniermuseum.de

Nierensteinzertrimmerer wurden erstmals von Dornier gebaut.

Dornier Museum Friedrichshafen

Claude-Dornier-Platz 1 ; 88046 Friedrichshafen

Tel.: 07541-4873600

Offnungszeiten: 9:00 bis 17:00 Uhr

Eintrittspreise:

ErmaRigt: 7,00 Euro

Normal: 9,00 Euro
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PHILIPP-MATTHAUS-HAHN
MUSEUM

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

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

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

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

Informationen und
Fihrungsbuchungen:

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

museen@albstadt.de
www.museen-albstadt.de
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Werkzeugspannung im p-Bereich
Perfekter Rundlauf ohne Muhe

Beim Werkzeugschleifen
zdhlt jedes Mikrometer.
Ein entscheidender Faktor
fir die Rundlaufgenauig-
keit sind die Spannmittel.
Deswegen hat der Schleif-
maschinenhersteller Anca
Spannsysteme entwickelt,
die genau auf die Anfor-
derungen beim Werkzeug-
schleifen abgestimmt sind.

Mit dem Zangenadapter >Pre-
mier< sowie dem Werkzeug-
spann- und Abstiitzsystem
»Microplus¢< hat Anca auf seine
Schleifmaschinen abgestimm-
te Spannmittel im Programm.
Im  Premier-Zangenadapter
wird ein neuer Spannme-
chanismus eingesetzt. Das
Federpaket im Inneren sorgt
fir die Spannkraft und wirkt
einer Fehlausrichtung der Zen-

Acryl fiir bestes
Messen per Optik

Werkstiicke, die optisch ver-
messen werden, mussen in der
Regel auf dem Messtisch po-
sitioniert und fixiert werden.
Das Schienenfix-Spannsystem
von dk bietet dabei vielfaltige
Loésungen, schnell und einfach
Aufspannlésungen zu generie-
ren. Der modulare Baukasten,
der dafiir zur Verfiigung steht,
wurde um Acrylelemente er-
weitert. Sie sind dabei die An-
schlagelemente, gegen die die
zu vermessenden Werkstiicke
gelegt werden konnen. Die
transparenten Acrylelemente

trumslinien von Zugstange
und Zangenadapter entgegen.
Der Spannmechanismus dient
nur noch dem Offnen der Zan-
ge. Beim Anzug entsteht eine
Licke zwischen Zugstange
und Zangenadapter. Rundlauf-
fehler durch Fehlstellungen
werden somit verhindert. Der
Prozess wird stabilisiert und
eine gleichbleibende Geome-
trie geschliffen. So werden Ab-
weichungen von Werkzeug zu
Werkzeug reduziert. Wer einen
weiteren Schritt in Richtung
Prazision gehen will, greift zur
Prazisionszangeneinheit »PCA«.
Die PCA-Modelle kontrollie-
ren den Rundlauf noch besser,
denn der Anwender kann bei
Bedarf die Zange mittels Ein-
stellschraube zur Optimierung
des Taumelschlages einstellen
und so die Werkzeugqualitat
weiter steigern. Mit dem Mic-

sorgen beispielsweise dafiir,
dass bei der automatischen
Kantenerkennung die Kon-
taktstellen mit dem Werk-
stiick nicht programmseitig
ausgeschnitten werden mis-
sen. In der Durchlichtmessung
werden die Acrylelemente ein-
fach durchleuchtet. Wertvol-
le Programmierzeit kann da-
durch eingespart werden. Da
zu vermessenden Werkstiicke
unterschiedlichste Geometri-
en haben, stehen als Anschla-
gelement entweder ein Pris-
ma, ein Schienenelement oder
Einzelzdhne zur Verfliigung.
Mit Federspannern erfolgt die
Fixierung und Sicherung der
Werkstiicke gegen ein Ver-
rutschen. Die Acrylelemente
werden an den Schienenfix-
Zahnschienen =
befestigt und E E
sind dort flexi-

bel positionier- =

bar. E
www.dk-gmbh.de
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Die Premier-Zangenadapter von Anca setzen einen patentierten
Spannmechanismus ein, der Rundlauffehler verhindert.

roplus-System kann die Prazi-
sion beim Werkzeugschleifen
signifikant erhoht werden. Es
eliminiert radialen und axialen
Unrundlauf. Gemessen 50 mm
von der Spannzangenstirn aus,
sorgt Microplus fiir eine hohe
Rundlaufgenauigkeit von klei-
ner 3 um. Dabei schrankt das

Ein Spanner fir
viele Zwecke

Ein Multitalent im Bereich
der stationdren Spannsyste-
me ist der Zentrischspanner
»Kontec KSC¢< von Schunk. Ob
konventionelles Spannen oder
knappe Einspanntiefen zur
Fiinfseitenbearbeitung:  Der
Spanner ist im Handumdre-
hen adaptiert. Mit der Baugro-
Be »Kontec KSC 125¢ erweiter-
te Schunk die Baureihe nach
oben. Das Modell punktet mit
einer hohen Prazision und
Prozesssicherheit. Ein vorge-
spanntes und spielfreies Zen-
trumslager sowie extra einge-
passte Schieber gewahrleisten
eine  Wiederholgenauigkeit
von * 0,01 mm und ermogli-
chen die prazise Bearbeitung
der ersten und zweiten Seite.
Ein integrierter Spaneabfluss
sowie eine geschiitzte Spindel
sorgen fiir maximale Prozess-
sicherheit. Auch fiir die auto-

Prazisionssystem den Arbeits-
bereich der Maschine nicht
ein. Zudem

bleibt ein ein-

facher Wechsel

der Spannzan-

ge moghch

Maschinenbela-
dung ist der Zentrischspanner

matisierte

ideal: Er kann in samtlichen
Palettenspeichern eingesetzt
werden. Zur Riistzeitmini-
mierung lasst er sich mit dem
Nullpunktspannsystem »Vero-
S« kombinieren. Den Allround-
er gibt es in der Backenbreite
125 mit zwei Grundkorperlan-
gen von 160 beziehungsweise
300 mm und einer Spannkraft
von 35 kN. Die Spannweite be-

tragt je nach L]
Systembacke E E
perlange bis zu I

303 mm. El*

und Grundkér-



Ideal fur die Fiunfachsbearbeitung
RZM punktet mit hohen Backen

Um die Fiinfseiten-Bear-
beitung zu ermoglichen,
muss die zu bearbeitende
Flache eine gewisse Distanz
zum Maschinentisch auf-
weisen, welche mindestens
dem Radius des Bearbei-
tungswerkzeuges entspre-
chen muss. Diesen Anfor-
derungen wird der >RZM«
von Rohm gerecht: Ohne
zusatzliche  Unterbauten
oder Sonderbacken spannt
der Zentrischspanner das
Werkstiick sicher — und das
bei einer minimalen Stor-
kontur.

Die besonderen Merkmale
des »RZM:« sind hoch angesetz-
te Spannbacken, eine oben,
nahe den Spannbacken liegen-
de Spindel, die lange Backen-
fihrung und eine kompakte
Bauweise, um so wenige Stor-
konturen wie nur moglich zu
bilden. Die charakteristische
Hohe des Schraubstocks von
195 Millimetern deckt die meis-
ten Storkreisabmessungen
von Bearbeitungsspindeln ab.
Das ideale Fiihrungsverhaltnis
geht aus dem patentrechtlich

geschiitzten Fiihrungssystem
der Backen hervor. Bei dieser
innovativen Anordnung wird
der erste Backen auflen und
der zweite Backen innen am
Grundkorper geflhrt.

Durch diese teleskopahnliche
Ausfiihrung kann eine lange
Backenfiihrungslange  reali-
siert werden, ohne die Fiinf-
achs-Bearbeitung wesentlich
einzuschranken. Der RZM
weist im vollstandig gedffne-
ten Zustand kaum Stérkontu-
ren auf und durch die ineinan-
der fahrenden Backen ist ein
SchlieBen des Schraubstocks
bis auf Null méglich. Durch die
Doppelfiihrung kann der kom-
plette Spannbereich ohne Ba-
ckenumbau genutzt werden.

Sinnige Konstruktion

Ein effektiver Kraftfluss wird
durch die sehr nahe am Werk-
stiick liegende Spannspindel
erreicht. Mit dieser Gestaltung
weist der RZM eine auBerst
steife Spannung auf. Diese
garantiert hochste Bearbei-
tungsqualitat bei niedrigstem
Eigengewicht. Der RZM ist sehr

offen konzipiert fiir einen opti-
mierten Spaneabfluss, welcher
selbst bei Schwerzerspanung
eine einfache Reinigung des
Schraubstocks gewahrleistet.

Perfekt abgerundet wird
der RZM mit dem Einsatz von
R6hm-SKB-Krallenbacken. Mit
diesen Aufsatzbacken lassen
sich Roh- und Sageteile auf
einer Spanntiefe von zwei
Millimetern sicher spannen.
Ermoglicht wird dies durch das
Eindringen von geharteten
Krallen in das zu spannende
Material. Durch die form-
schliissige Spannung lassen
sich sehr hohe Haltekrafte bei
deutlich reduziertem Kraft-
aufwand und geringem Ma-
terialverlust realisieren — ein
wichtiger Vorteil auch bei
empfindlichen und leicht ver-
formbaren Teilen. Desweite-
ren bieten die Krallenbacken

einen zeitlichen und kosten-
technischen Vorteil, denn die
formschliissige Spannung
wird mit diesem Produkt er-
reicht, ohne eine zusatzliche
Pragestation wie sie am Markt
ublich ist zu bendtigen.

Der Zentrischspanner RZM
mit seinen hohen Backen,
einem idealen Fihrungsver-
haltnis und einer kompakten
und stabilen Bauweise zeigt
einmal mehr die Innovati-
onskompetenz von Rohm in
Sachen >Spannen<. Der RZM
mit seinem patentierten Fiih-
rungsprinzip schlief3t eine Lu-
cke am Markt und erméglicht
einen effizien-
ten Einsatz der
Fiinfachs-Zer-
spanungstech-
nologie.

www.roehm.biz

Die Kunst

des intelligenten Dosierens
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Der neue Spriihkopf SPK

von ABNOX.

Mit dem neuen
pneumatisch
betétigten
Spriihkopf SPK

e

S

konnen Sie jedes unserer
bewahrten Dosierventile der

C-Reihe nachriisten.
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L
.

Jeder Spriihvorgang mit exakt

der gleichen Fett- oder

Olmenge. Druckfest bis 200 bar!

Sauber, effizient und
prozesssicher!

Rohms Zentrischspanner >RZM«< macht auf dem Nullpunkt-
Spannsystem >Power Grip¢, das ebenfalls von R6hm produziert
wird, eine besonders gute Figur.

ABNOX

Lubrication & Metering Solutions

www.abnox.com

C
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For Smooth Operations
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Gunstiges Nullpunktspannsystem
Auf Sparkurs via Hainbuch-Duo

Das schnelle, maf-
genaue Fixieren von
Spannmitteln - wie etwa
Schraubstécken - auf
dem Frastisch ist mit
herkommlichen Spann-
losungen nur einge-
schrankt, etwa via Nut
und Feder, moglich. Weit
eleganter, schneller und
vor allem mit héchster
Wiederholgenauigkeit
sind dagegen Schraub-
stocke fixiert, wenn das
innovative Tool :Centrex
duo¢ von Hainbuch zum
Einsatz kommt.

Sind LosgroBen eher ge-
ring oder immer mal wieder
»Schnellschiisse”  abzuarbei-
ten, geht dies in der Regel
mit hohen Ristzeiten einher,
wenn  Werkzeugmaschinen
nach ,alter Vater Sitte geris-
tet werden. Vielfach werden
dann begehrliche Blicke auf
teure Nullpunktspannsysteme
gerichtet, um das Argernis ab-
zustellen.

Auch die Fertigungsverant-
wortlichen der Borkey GmbH,
einem Hersteller von Schwer-

lastradern und Walzwagen,
hatten sich zundchst auf die-
sem Markt umgesehen, um
kiinftig unterschiedliche Werk-
zeugmaschinen mit schweren
Schraubstocken in  kirzerer
Zeit rasch und prazise riisten
zu kénnen.

Eine hohe Flexibilitat in
Sachen >Risten« ist fir das
Unternehmen Borkey eine
absolute Notwendigkeit, um
jederzeit dringliche Kunden-
bedarfe beziehungsweise
kurzfristige Anfragen nach
Sonderlésungen  befriedigen
zu konnen. SchlieBlich werden
die Walzwagen beispielsweise
eingesetzt, um tonnenschwe-
re Briicken, Hochéfen oder ge-
wichtige Maschinen leicht und
sicher fortzubewegen.

Selbst das FufRballstadion
von Schalke o4 profitiert von
von der extrem belastbaren
Technik aus Hagen, da damit
sogar die Tribline mit Hilfe der
Walzwagen verfahren werden
kann. Auf diese Weise sitzen
die Zuschauer bei FuBballspie-
len ndher am Rasen, wahrend
fir andere Veranstaltungen
durch Zuriickfahren der Tribii-
ne wieder mehr Platz etwa fiir

Walzwagen von Borkey sind dank ihrer Konstruktion in der Lage,

Gewichte von mehreren tausend Tonnen zu bewegen.
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Veltins-Arena (Schalke o04): Fiir FuBballspiele wird die Tribiine
mit Hilfe der Walzwagen von Borkey an den Rasen gefahren.

Konzerte zur Verfiigung steht.
Dabei kann das groBe Tribii-
nengewicht von 8oo Tonnen
mit immerhin fiinf Metern pro
Minute bewegt werden.

Diese Walzwagen werden
unter Umstanden in sehr kur-
zer Zeit bendétigt, wenn sich
herausstellt, dass eine alter-
native Losung, etwa zum Ver-
schieben einer Briicke, nicht
funktioniert und der Verkehr
nicht unndtig lange umgelei-
tet werden soll. Dann kommt
es schon einmal vor, dass alle
laufenden Auftrage unterbro-
chen werden miissen und der
Fokus auf den Notfall gerichtet
wird. Stundenlanges Umris-
ten war dann bisher angesagt.

Satte Zeitersparnis

»Das Aufspannen und exakte
Ausrichten von teilweise bis zu
funf Schraubstocken auf einer
Frasmaschine dauerte in der
Vergangenheit oft zwischen
drei und vier Stunden. Schnel-
ler ging es nicht, da das prazise
Ausrichten enorm viel Zeit in
Anspruch nahm. Wir mussten
daher eine Losung finden, um
flexibler auf Kundenanfragen
reagieren zu konnenc, erlau-
tert Thomas Borkey — Baron
Girard de Soucanton, Proku-

rist des Unternehmens. Zu-
sammen mit Fertigungsleiter
Detlef Knupp wurden daher
verschiedene Nullpunktspann-
systeme in Augenschein ge-
nommen.

Insbesondere  deren  Sys-
tempreis stellte jedoch nicht
zufrieden. Zudem war eine
Automation, die Nullpunkt-
spannsysteme von Haus aus
bieten, bei Borkey aktuell nicht
vorgesehen. Es miisste also
fur etwas bezahlt werden,
was nicht zur Wertschopfung
beitragen wiirde. »Im Schnitt

Wie die rechte Kettenrolle
nach einer Belastungsprobe
zeigt, sind Plagiate weit von
der Qualitat der Walzwagen-
rollen von Borkey entfernt.



Rasches und prézises Riisten mit eigenen Spannmitteln ist mit
dem »Centrex duo« von Hainbuch keine Herausforderung.

verschlingt ein  Nullpunkt-
spannsystem circa 60000
Euro und in dieser Summe sind
noch nicht einmal die weite-
ren notwendigen Kosten, bei-
spielsweise fiir die Pneumatik
enthalten«, rechnet Detlef
Knupp vor. »Vor zwei Jahren
entdeckte ich dann auf einer
Messe das »Centrex duo« von
Hainbuch, was sich als ideale
und zudem sehr preiswerte L6-
sung fiir unser Spannproblem
prasentierte.«

Gewusst wie

»Centrex duo¢« besteht aus
zwei Teilen, namlich einem Po-
sitionskegel und einer Positi-
onsbiichse. Die Funktionswei-
se entspricht ndherungsweise
einem kegeligen Passstift, nur
dass hier eine raffinierte Inno-
vation zu finden ist, die diesen
Geniestreich  unempfindlich
gegen Spane macht und fir
eine sehr gute Wiederhol-
genauigkeit von <0,003 Milli-

meter sorgt: einvulkanisierte,
prazise Kugellagerkugeln.

Im zusammengefiigten Zu-
stand von Kegel und Biichse
werden die Kugeln innerhalb
ihres elastischen Bereichs zu-
sammengedriickt und fixieren
so die beiden Teile, in die sie
eingebaut wurden, mit hochs-
ter Genauigkeit. Damit die
Kugeln im elastischen Bereich
verformt werden, ist lediglich
darauf zu achten, dass die Tie-
fe der Bohrung, in die spater
die Positionsbiichse einge-
presst wird, exakt zwischen
18,0 und 17,9 Millimeter liegt.

Der in die Biichse eindringen-
de Positionskegel wird bereits
passend geliefert und muss
lediglich an der Oberflache des
Gegenstiicks anliegen. Fortan
liegt ein prazises Nullpunkt-
positioniersystem vor — das
natiirlich nicht den Anspruch
erhebt, mit pneumatisch beta-
tigten Nullpunktspannsyste-
men konkurrieren zu konnen,
jedoch zweifelsohne eine ext-
rem preiswerte Alternative zu

Im Kegel sind prazise Kugeln einvulkanisiert, die sich bei Belas-
tung im elastischen Bereich mit der Biichse verbinden.

Das System sCentrex duo« besteht aus Kegel und Biichse, die pra-
zise ineinandergreifen, was fiir eine exakte Positionierung sorgt.

diesen darstellt. Der besonde-
re Vorteil von Hainbuchs Cen-
trex duo ist nicht nur die pro-
blemlose Anfertigung eigener
Nullpunktpositioniersysteme,
sondern die Moglichkeit, das
System exakt auf die Anforde-
rungen der eigenen Fertigung
maRzuschneidern.  Dadurch,
dass der Positionskegel und
die Positionsbiichse sepa-
rat und in der erforderlichen
Stiickzahl zu haben sind, muss
nichts gekauft werden, das
nicht genutzt wird.

Borkeys Fachleute haben da-
her fiir eine neu angeschaffte
Kekeisen UBF 3000-Frasma-
schine drei Spannplatten an-
gefertigt und in einem 300er-
Raster mit Positionsbiichsen
versehen. Dabei wurde die
Konstruktion so gewahlt, dass
sich Blindstopfen als Spane-
schutz in diejenigen Biichsen
schrauben lassen, die gerade
nicht benétigt werden.

Eigenbau-NP-System

Die Schraubstécke koénnen
nun dauerhaft auf die Trager-
platten geschraubt werden,
die unten mit Positionskegeln
versehen wurden. Dies erlaubt
den schnellen Ab- und Anbau
der Spannmittel mit einer Ge-
nauigkeit, die sonst nur pneu-
matisch betatigte Nullpunkt-
spannsysteme bieten.

Da sich das System auf der
Kekeisen bestens bewahrte,
hat man fiir eine vorhandene
Schleifmaschine gleich eine
noch speziellere Variante er-

sonnen, um exakt ausgerich-
tete Schraubstocke rasch auf
diese Maschine zu bekom-
men. In diesem Fall wurden
gleich fiinf Schraubstocke auf
eine grolle, natirlich wiede-
rum selbstgefertigte Spann-
platte geschraubt, unter der
ebenfalls Positionskegel an-
gebracht sind, die exakt in die
Biichsen auf der Platte greifen,
die auf der Schleifmaschine
aufgespannt ist.

Der Einsatz von Centrex duo
hat sich fiir Bérkey mehr als
gelohnt: Genau betrachtet,
waren anstatt der Eigenferti-
gungen drei Nullpunktspann-
systeme anzusetzen, die weit
iber 100 000 Euro kosten wiir-
den. Rechnet man die Kosten
fir den Bau der eigenen Lo-
sung inklusive der Kosten fiir
Hainbuchs Centrex duo von
circa 4000 Euro dagegen, so
wurde locker ein sechsstelliger
Betrag eingespart, der nun fiir
anderweitige Investitionen zur
Verfligung steht.

Und davon sind noch jede
Menge geplant. Da wdre zum
Beispiel eine Roboter-Entgrat-
anlage, um die Fertigung von
dieser besonders mihsamen
Arbeit zu befreien. Dariiber
hinaus ist an weitere Auto-
mationslésungen gedacht. Es
sollte nicht wundern, wenn
Hainbuch demndchst auch
hier wieder mit L
weiteren inno- E E
vativen Spann- || x
[6sungen zum
Zuge kommt.

www.hainbuch.com
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Per optimaler Strategie zum Erfolg
Visi als Wachstumsbeschleuniger

Das Unternehmen LSM Matzka erginzt seinen Werkzeugbau durch ein genau abgestimmtes Portfolio an Pro-
dukten und Fertigungsdienstleistungen. Damit alles effizient und reibungslos funktioniert, deckt der Mittel-
stindler die Prozesskette zwischen CAD und CNC-Maschinen komplett mit »Visic von Mecadat ab.

Hohe Qualitat, Termintreue sowie viel
Know-how - Kunden von LSM Matzka im
schwabischen DeiRlingen bekommen viel
Mehrwert geboten. Alle Abldufe sind auf
Effizienz getrimmt — und es wird immer
wieder kraftig investiert: In neue Maschi-
nen und Betriebsausriistung genauso
wie in Aktualisierung und Ausbau der IT-
Lésungen. Und natiirlich in die steigende
Zahl der Mitarbeiter.

Damit die Kapazititen moglichst opti-
mal genutzt werden, zihlt bei LSM Matz-
ka eine gut funktionierende Auftragspla-
nung und Fertigungssteuerung mithilfe
einer ausgefeilten ERP-L6sung von Segoni
ebenso zum Handwerkszeug, wie eine
komplett durchgangige CAD- und CAM-
Struktur, die sich heute von der Kon-
struktion lber die NC-Programmierung
bis hin zu den Fras- und Erodiermaschi-
nen erstreckt. Diese Aufgabe tUibernimmt
die Software »Visi< von Mecadat.

Visi ist seit 2001 dabei, als die erste CNC-
Frasmaschine von Hermle in Betrieb ge-
nommen wurde. Zur Programmierung
dieser Maschine hatten sich die Deif3lin-
ger damals deswegen fiir Visi entschie-
den, weil die CAD/CAM-LOsung bereits im
Formenbau recht weit verbreitet war. Zu
Uberzeugen wusste insbesondere, dass
Visi als modulares 3D-Komplettsystem
Uber alle Bereiche hinweg lber die glei-
che selbsterklarende Bedienphilosophie

verfiigt und sowohl beim CAD als auch
bei der NC-Programmierung mit demsel-
ben 3D-Datenmodell auf Basis von Para-
solid arbeitet. Von Bedeutung war fiir die
Schwaben zudem, dass fiir sie bei Men at
Work immer —in der Anfangsphase eben-
so wie heute —ein kompetenter Ansprech-
partner mit Rat und Tat bereit steht.

Zur vollsten Zufriedenheit

Die Programme fiir alle CNC-Maschinen
werden mit Visi inzwischen direkt vom
3D-CAD-Modell abgeleitet. Deshalb ist
die Zahl der CAD/CAM-Arbeitsplatze auf
zehn angewachsen, die (iberwiegend
maschinennah in der Fertigung unterge-
bracht sind. Auf allen Platzen ist das 3D-
CAD »Visi Modelling« zusammen mit dem
Frasmodul »Visi Machining¢ (2,5D und 3D)
installiert — teilweise ergdnzt durch wei-
tere Module aus der Visi-Produktfamilie.

So beispielsweise mit Visi >Mould De-
sign¢, der Bauteilbibliothek sowie dem
Modul »>Split und Analyses, Uber das der
Konstruktionsplatz im Buro verfligt, wo
auch die Arbeitsvorbereitung unterge-
bracht ist.In DeilRlingen werden Werkzeu-
ge und Vorrichtungen nicht nur gefertigt,
sondern zum Teil auch selbst konstruiert.
Nach wie vor wird mit einem externen
Konstruktionsbiiro zusammengearbeitet,

Visi von Mecadat ist eine CAD/CAM-L6sung, die sowohl beim CAD als auch bei der NC-
Programmierung mit demselben 3D-Datenmodell auf Basis von Parasolid arbeitet.
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Elektroden werden vom 3D-CAD-Modell
des zu bearbeitenden Bauteils mit »Visi
Elektrode« abgeleitet und konstruiert.

das ebenfalls mit Visi konstruiert. Zudem
haben alle Mitarbeiter in der Fertigung
Zugriff auf den Visi-Viewer. So kann jeder
anhand des CAD-Modells sofort sehen,
wie das fertige Bauteil aussieht, wohin es
gehort und welche Funktion es hat.

Zu den Dienstleistungen, die bei LSM
Matzka eng an den Werkzeugbau an-
gelehnt sind, zahlt die Herstellung von
Kupfer- und Grafitelektroden. Auch hier
kommt der Systemgedanke von Visi voll
zum Tragen: Wenn es noch keine ferti-
ge Elektrodenkonstruktion gibt, wird die
Elektrode vom 3D-CAD-Modell des zu
bearbeitenden Bauteils mit »Visi Elektro-
de« abgeleitet und konstruiert. Sind alle
Merkmale — zum Beispiel Elektrodenzahl,
Erodierbereiche oder Trennungen - liber-
prift und freigegeben, generiert Visi Ma-
chining die NC-Satze fiir die dreiachsige
Roders. So reduziert sich die Durchlaufzeit
zwischen Auftragseingang und Ausliefe-
rung der Elektroden auf nur wenige Tage.

Seit bei LSM Matzka das Modul Visi Com-
pass zur automatischen Featureerken-
nung eingesetzt wird, sind die Schwaben
beim NC-Programmieren von Bohrungen
fir Formplatten und Formeinsdtze dop-
pelt so schnell geworden. Zudem ist die-
se Art der Programmierung mit weniger
Fehlern verbunden. Auch
deshalb fallt das Fazit po- E E_.I
sitiv aus: Dank Visi ist der
Aufstieg von LSM Matzka
sehr erfolgreich verlaufen.




Dimensionieren leicht gemacht
Berechnungsprogramm fiir Profis

Die Auslegung von Schienen-
fiilhrungen und Gewindetrieben
vereinfacht Rexroth mit der neu-
en Version des Programms »>Linear
Motion Designer 2.1¢«. Nach ein-
maliger Eingabe der Prozessdaten
wie Dynamik, Massen und Krifte
konnen Anwender verschiedene
Varianten konfigurieren und mit-
einander vergleichen. Damit errei-
chen Anwender eine technisch und
wirtschaftlich optimale Auslegung
fiir die Anwendung.

Das Auslegungsprogramm berechnet
verschiedenste Varianten mit einer und
mehreren Schienenfiihrungen und Fih-
rungswagen sowie Gewindetrieben. Bei
Losungen mit zwei Fihrungsschienen
fihrt die Software automatisch eine
Verlagerungsberechnung durch. Uber
die integrierte Eingabemoglichkeit von
Querbeschleunigungen kann der An-
wender dariiber hinaus Profilschienen-

Mit dem sLinear Motion Designer 2.1< von
Rexroth sind Linearsysteme aufgaben-
spezifisch ausleg- und optimierbar.

Mehrachssysteme fiir bis zu drei Achsen
flexibel auslegen. Das Tool beriicksichtigt
auch zusatzliche Prozessparameter wie
die Warmebilanz bei Planetengewindet-
rieben und die Anzeige notwendiger Pau-
senzeiten. Ein automatischer Abschlag-
faktor bei Kurzhub-Anwendungen gibt
zusatzliche Sicherheit. Die Moglichkeit,
die Dynamikvorgaben iiber einen flexib-
len Zyklus mit Zeit- und Streckenanteilen

zu definieren, bildet die Anforderungen
realistisch ab. Das Programm erzeugt
direkt bei der Berechnung eine entspre-
chende Visualisierung, deren Ausdruck
sich frei wahlbar an kundenspezifische
Koordinatensysteme anpasst. Nach dem
Download der Software sorgt die neue
Update-Funktion fir die automatische
Aktualisierung des Programms und der
integrierten Datenbank. Diese deckt das
komplette Rexroth-Spektrum an Rollen-,
Kugel- und Miniaturschienenfiihrungen
sowie Kugel-, und Planetengewindetrie-
ben ab. Der Linear Motion Designer 2.1.
steht in den Sprachen Deutsch, Englisch,
Franzosisch, Spanisch und Chinesisch zur
Verfligung. Neben Schulungen durch die
Drive & Control Academy E

bieten Vertriebsmitarbei- &
ter von Rexroth vor Ort 14K
eine Einweisung in das
Programm an.

www.boschrexroth.de

...von Design und hochpraziser Technik
in der neuen VARIA Rundschleifmaschine.

In der neuen VARIA sind bewahrte Elemente konsequent optimiert. Das
hydrostatische Fihrungskonzept, kombiniert mit neuen Komponenten wie

automatische Zylinderkorrektur oder dem Synchronreitstock, ergeben die
moderne Plattform um den heutigen Anspriichen flexibel
und universell gerecht zu werden.
* hochste Formgenauigkeit bei Schleifaufgaben mit inter

polierenden Achsen
* hohe Positioniergeschwindigkeiten und -genauigkeiten
* grosszligige Achshibe in X und Z
* bewadhrtes, integrales Transportkonzept (Hakenmaschine)
* hohes Mass an Investitionssicherheit

L. Kellenberger & Co. AG
Heiligkreuzstrasse 28

CH-9008 St.Gallen/Schweiz
Telefon +41 (0)71 24291 |1
Telefax +41 (0)71 242 92 22
www.kellenberger.com
info@kellenbergernet

I KELLENBERGER
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Web-Standard fir die
moderne Fertigung

NUM hat eine neue Kommuni-
kations-Schnittstellenoption fiir
seine CNC-Systeme entwickelt, die
vollstindig mit dem offenen Inter-
operabilitdtsstandard »MTConnect«
kompatibel ist.

Sowohl neue als auch vorhandene Sys-
teme konnen mit der als \NUMConnect«
bezeichneten Schnittstelle ausgestattet
werden, die die Integration von CNC-
Werkzeugmaschinen in Fertigungs-Ma-
nagementsoftware von Drittanbietern
erleichtert. Diese Schnittstelle ermoglicht
Benutzern die Implementierung von leis-
tungsfahigen Echtzeitdatensammlungen
zur Produktivitatssteigerung sowie von
Abrufungsfunktionen zur Produktions-
tiberwachung und Analyse.

Bisher fiihrte das Fehlen eines anbieter-
unabhangigen Kommunikationsstan-
dards in der Branche dazu, dass Unterneh-
men fiir CNC-Werkzeugmaschinen ihren
Kunden fiir die Erfassung und Abrufung
von Fertigungsdaten nur proprietdre L6-
sungen anbieten konnten. Zur Losung
des Problems verfligen die meisten CNC-
Systeme Uber eine geschlossene Architek-
tur und stellen lediglich eine Datenver-
kniipfung lber PLC bereit, wodurch die
Datenerfassung auf die Erfassungsrate
von PLC beschrankt wird. Die Inflexibili-
tat dieses Konzepts — das zudem anwen-
derspezifische Client-Software fiir jeden
Maschinentyp verlangte — fiihrte zu einer

liﬁ @

»MTConnect« von NUM ist ein schreibge-
schiitzter Standard fiir den Datenabruf
von Fertigungsmaschinen.

Brancheninitiative fiir die Bereitstellung
von internetahnlicher Konnektivitat fur
Fertigungsmaschinen.

MTConnect ist ein offener und lizenz-
freier Kommunikationsstandard, der von
jedem verwendet werden kann. Der Stan-
dard wird vom MTConnect-Institut ver-
waltet, einer Nonprofit-Organisation mit
dem Ziel der Verbesserung der Nutzung
von echten Daten in der Fertigungsbran-
che. Der Standard wird von einer wach-
senden Anzahl von Werkzeugmaschi-
nenherstellern ibernommen, und er wird
mittlerweile auch von vielen fiihrenden
Softwareanwendungen fir ERP, Ferti-
gungsbetriebs-Management und Produk-
tions-Dashboard unterstiitzt. NUM war
einer der ersten CNC-Hersteller, der eine
MTConnect-kompatible Schnittstelle fiir
eine gesamte Produktpalette angeboten
hat, die keine Drittanbieter- oder anwen-
derspezifischen Adapter bendtigte. Das
Unternehmen hat die Schnittstelle erst-
mals 2008 bei seiner Axium-Produktlinie
eingefiihrt und macht diese nun als Op-
tion fiir seine gesamten CNC-Systeme
verfuigbar.

Die dem Standard >MTConnect« zugrun-
de liegende Technologie entspricht der
des World Wide Web. Sie basiert fiir die
Erfassung von Daten in fiir Menschen
und Maschinen lesbarer Form auf XML,
wobei das Format samtlicher Dateniiber-
tragungen durch HTTP definiert wird. Die
CNC-Systeme von NUM verwenden be-
reits eine ahnliche Softwaretechnologie
fur ihre Benutzeroberflache, die auf HTML
und JavaScript beruht und Standard-Ser-
verfunktionen zur Unterstiitzung des Da-
tenaustauschs zwischen dem CNC-Kern,
PLC, Antrieben und Motoren verwendet.
Folglich kann NUMConnect alles lesen,
was auf der Benutzeroberflache des CNC-
Systems angezeigt werden kann, unab-
hangig davon, ob es im analogen oder di-
gitalen Format vorliegt. Selbst detaillierte
Maschinendaten, wie Fehlermeldungen
des Motors, des Antriebs oder des Ge-
bers, konnen abgerufen
und zur Uberwachung -.-|
der  Maschinenleistung, E#
fiir vorbeugende Wartung
und zu Diagnosezwecken
verwendet werden.
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Mit vier Klicks zum NC-Programm
Wasserstrahlschneiden ohne Miihe

Die neueste Steuerungssoftware
von Omax wartet mit einer Neuig-
keit auf: Mit dieser Software kon-
nen die Anwender problemlos mit
vier Klicks Schneidprogramme aus
3D-Zeichnungen direkt generieren.

sIntelli-CAM« ist eine hochentwickelte
CAM-Software und Teil des leistungsfa-
higen Intelli-MAX-Softwarepaketes von
Omax, einem US-Spezialisten fiir Was-
serstrahlanlagen. Der Bediener wabhlt
einfach eine 3D-Datei aus, die mit einem
externen  3D-CAD-Programm erstellt
wurde. Dabei werden viele Dateitypen,
wie etwa Step, Catia, Solidworks, Acis,
Inventor, IGES, Pro/E, 3D-DXF oder DWG
unterstitzt. Nach dem Import wird das
3D-Objekt in einem interaktiven Fenster
angezeigt. Die Erstellung des Schneidpro-
gramms erfolgt vollautomatisch durch
Anklicken der gewiinschten Bezugsfla-
che. Alle Geometriedaten wie Material-
dicke und Schneidwinkel werden in die

Laufen und Springen
wird fiir Roboter normal

Im Kino kénnen Roboter laufen, spre-
chen und fast so agieren wie ein Mensch.
Ihre Kollegen im echten Leben sind noch
nicht ganz so weit. Engineered Arts, ein
Robotik-Unternehmen in GroRbritannien,
arbeitet daran, die Fiktion zur Realitat zu
machen. Das aktuelle Spitzenprodukt von
Engineered Arts ist sRoboThespiang,ein le-
bensgrofRer Humanoid, dessen Aufbau der
menschlichen Anatomie abgeschaut ist.
Bei der Entwicklung des balancierenden
und sprechenden Roboters ist Technolo-

»Intelli-CAM« von Omax ist in der Lage, 3D-Daten so perfekt auszuwerten, dass ein NC-
Programm fiir Omax-Wasserstrahlanlagen mit wenigen Klicks erstellt ist.

Maschinensteuerung iibertragen. Zuletzt
erfolgt die Materialauswahl, danach kann
es schon losgehen. Software-Updates und
Mehrfachinstallationen sind bei Omax-
Anlagen immer ohne Berechnung, so
lange die Anlage auch betrieben wird. Je-
der Anwender kann durch Aufspielen der
neuesten Software seine Omax noch pro-

gie von Maplesoft eingesetzt worden. So
wurde >MapleSim« dazu verwendet, das
humanoide Roboterbein zu entwickeln,
seine statische und dynamische Stabilitat
zu untersuchen und zu bauen, um Strate-
gien zu seiner Steuerung zu bestimmen.
Doch ist der RoboThespian eher unbe-
weglich. Er kann gerade einmal hocken
und stehen, aber seinen Standort nicht
verlassen. Daher wird >Byrun< entwickelt,
das neue Projekt von Engineered Arts. Die
Entwickler von Byrun haben mit Hilfe von
MapleSim ein zur menschlichen Anato-
mie analoges Bein geschaffen, das Byrun
die Fahigkeit geben wird, zu gehen, zu
laufen, zu springen und zu hiipfen. Byrun
wird ein lebensgroRer dynamischer Hu-
manoid einer neuen Art. Byrun verfiigt
Uber einen schnelleren, starkeren und ge-
wandteren Oberkorper, er beherrscht eine
praktisch unbegrenzte Anzahl von Ge-
sichtsausdriicken und er kann sprechen
und singen wie RoboThes- 1
pian. Er verfiigt iiber das I.E E
Potenzial, die Interaktion =
zwischen Mensch und Ro-
boter zu revolutionieren. E

www.maplesoft.com

duktiver schneiden lassen. Mit der Intelli-
CAM-Software besitzt der
Anwender den aktuell am
einfachsten zu bedienen-
den grafisch orientierten
3D-Datenkonverter.

www.innomaxag.de

Rasch und einfach zum
gedruckten Werkstiick

MecSoft hat ein Plug-In fiir die 3D-CAD-
Software >Rhinoceros 5.0« zur Aufberei-
tung von 3D-Daten im Angebot. Damit
sind 3D-Daten einfach ausdruckbar.
Rhino’s Modellier- und Dateiimportfunk-
tionen werden mit den Werkzeugen zur
Datenaufbereitung von >Rhino3Dprint«

verkniipft. Dies ermog-

licht dem Nutzer 3D-Mo- E IE
tenquellen und géangigen -
3D-Formaten zu drucken. EI

delle aus nahezu allen Da-
www.mecsoft-europe.de
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Zugprobenfertigung mit Power
Ohne Miihe zum 1A-Sageabschnitt

Extrem verschleiBfeste
Materialien sind schwer zu
zerspanen. Bei der Klaus
Kuhn EdelstahlgieRerei
GmbH in Radevormwald
entschied man sich daher
fur eine Vertikalbandsa-
ge LPS60T¢« der Behringer
GmbH, um aus Schleuder-
gussmaterialien  Zugpro-
ben zu sagen.

»Was zuvor funf Stunden
Zeit beanspruchte, hatten wir
nun in nur 45 Minuten fertig,
freut sich Ausbildungsleiter
Andreas Doébler von der Klaus
Kuhn EdelstahlgieRerei GmbH.
Auch die Mitarbeiter der Pro-
benwerkstatt des Unterneh-
mens waren beeindruckt von
der Leistung der kompakten
Vertikalbandsagemaschine
»LPS60T« von Behringer. Denn
die zu sigenden Materialien
haben es durchaus in sich: Es

handelt sich um hochwarm-
feste und saurebestandige
Stahle, die fast ausschlieBlich
aus Nickel und Chrom beste-
hen und nur noch Spuren von
Eisen enthalten. Beim Zer-
spanen weisen sie eine hohe
Zahigkeit auf. Dies stellt eine
grolRe Herausforderung fiir die
Maschine dar.

Um die gleichbleibende
Qualitat dieser speziellen
Materialien garantieren und
entsprechende  Priifzeugnis-
se fiir die Kunden ausstellen
zu konnen, sind regelmaRige
Probenschnitte  notwendig.
Bislang haben diese Aufgabe
zwei horizontale Bandsage-
maschinen erledigt. Allerdings
machten den Mitarbeitern in
der Probenwerkstatt die Aus-
maRe mancher gegossener

Teile zu schaffen. Bisher muss-
ten bei groBen Durchmessern
von etwa 1500 Millimetern
recht aufwandige

zunachst

e WETL 5|

Segmente herausgebrannt
werden, damit sie unter die
Bandsage passten.

Das kostete Zeit und verur-
sachte Mehrkosten, zumal die
Probenschnitte parallel zu den
Zugfestigkeitsproben auf der
CNC-Drehmaschine und den
Kerbschlagproben verlaufen.
Fiel dann ein Stab durch die
Qualitatspriifung, waren meh-
rere Stunden Arbeit verge-
bens. AuBerdem machten die
Verdopplung der Tonnage an
zu sagendem Material sowie
die immer kiirzeren Intervalle,
in denen die Proben angefor-
dert wurden, die Neuinvesti-
tion in eine leistungsfahigere
Sagemaschine notwendig.

Mit der Vertikal-Bandsage-
maschine >LPS60T« der Behrin-
ger GmbH entschieden sich
die Fachleute von Kuhn fiir
eine Hochleistungsmaschine.
Sowohl kompakte Teile und
kurze Abschnitte, als auch klei-

b R T N

Die Vertikal-Bandsigemaschine »LPS60T« von Behringer ist eine Hochleistungsmaschine, die auch
in Sachen sProbenschnitte in kritisches Material¢ eine gute Figur macht.
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ne Blocke und Ausklinkungen,
aber auch grofle Segmente
oder Ringe bearbeitet die Ma-
schine in kurzer Zeit und mit
hoher Prazision.

Moglich macht dies ein linear
gefiihrter Tisch, der insgesamt
mit sechs Tonnen belastbar
ist »und damit wesentlich
stabiler als die Ausfiihrungen
vergleichbarer Modelle, die
wir uns ebenfalls angeschaut
haben«, erinnert sich Débler.
Die Vorschubbewegung er-
folgt lber eine Kugelrollspin-
del mit Servomotor. Die Ma-
schine ist mit einem starken
Antrieb versehen und verfiigt
uber ein Sageband 54 x 1,6
Millimeter. Entscheidend fiir
den wirtschaftlichen Einsatz
von Hartmetallbandern sind
die Doppelbirsten, die sich
automatisch nachstellen und
dadurch fiir eine griindliche
Sagebandreinigung sorgen.

Mit einer Schnitthéhe von
mindestens 600 Millimetern,
einer Tischbreite von insge-
samt 1500 Millimetern und ei-
ner Schnittlange von 1260 Mil-
limetern bietet die Maschine
einen grofRen Einsatzbereich
auch bei engen Platzverhalt-
nissen. Das variable LPS-Kon-
zept ermoglicht es, verschiede-
ne Schnitthéhen, -breiten und
~tiefen zu realisieren.

Ein Sagebandwechsel ist in
weniger als drei Minuten von
einem Mitarbeiter ohne Werk-
zeuge durchfiihrbar. Der Bedie-
ner kann Uber die Steuerung
die Schnittlange programmie-
ren und den Startpunkt indi-
viduell festlegen. Die linear
gefiihrte, bewegliche Band-
flhrung lasst sich vom Bedi-
enpult aus auf die gewlinschte
Schnitthéhe
einstellen und

wird hyd-
raulisch ge-
klemmt.

www.behringer.net



Der Schuh als neuer Befehlsgeber
Blechbiegen auf innovative Art

Zahlreiche besondere
Funktionen machen die
TruBend-Serie »5000¢ von
Trumpf produktiv und be-
dienerfreundlich. So sind
die Maschinen iiber ein
innovatives Steuerungs-
konzept genial einfach
zu bedienen. Zwei prazise
Winkelmesssysteme ga-
rantieren zudem héchste
Genauigkeit.

Hohe Achsgeschwindigkei-
ten und Beschleunigungen
sowie innovative Bedienhil-
fen machen die TruBend-Serie
5000 konkurrenzlos produk-
tiv. Die Allround-Maschinen
sind mit einem On-Demand-
Servo-Drive mit Vierzylinder-
Technik ausgestattet. Dieser
arbeitet hochdynamisch und
extrem leise. Dabei ist er sehr
umweltfreundlich, da er nur
wahrend des Biegens Energie
verbraucht.

Die Steuerung >Touchpoint
TruBend:« ist revolutionar ein-
fach und selbsterklarend. Zu-
satzlich unterstiitzt den Be-
diener eine realitatsgetreue
3-D-Visualisierung mit Kollisi-
onsiiberwachung. Uber einen
21,5-Zoll-Monitor, der wie ein
Tablet mit Multi-Touch-Funk-
tion ausgestattet ist, 1asst sich
die Maschine ohne Maus oder

»ACB Laser: erfasst den Biege-
winkel werkzeugunabhangig.

Zahlreiche Features machen die Anlagen der TruBend-Serie
»5000¢ von Trumpf zu produktiven Allroundmaschinen.

Tastatur bedienen - sogar mit
Arbeitshandschuhen. Der Be-
diener schwenkt den Monitor
dazu in die fiir ihn angenehme
Position.

Um Laufwege zu reduzieren
und damit die Produktivitat zu
erhohen, steht dem Bediener
als zusatzliche mobile Bedie-
neinheit >MobileControl Pro¢
zur Verfiigung. Er platziert sie
flexibel entlang des Pressbal-
kens — damit ist sie immer in
seiner Reichweite. Auf einem
3,5-Zoll-Farbdisplay kann er
alle fiir den Biegeprozess er-
forderlichen Eingaben direkt
an der Maschine vornehmen.

Revolutiondres  Bedienele-
ment der TruBend Serie 5000
ist der »MagicShoe«: Ein mit
intelligenter Sensorik bestiick-
ter Arbeitsschuh. Damit kann
der Bediener einfach und frei
beweglich mit dem Ful} an je-
der Position der Maschine den
Hub auslosen. Das Nachziehen
und Versetzen des Fultasters
entfallt und der Raum vor der
Maschine bleibt frei. Der Ma-
gicShoe hat eine eigenstandi-
ge Baumusterpriifung und die
Sicherheit ist durch den TUV
gepriift und zertifiziert.

Seine Nutzung ist somit
absolut sicher und eine ver-
sehentliche Hubauslésung
ausgeschlossen. Bei der Hand-

habung der Bauteile helfen
stufenlos in der Hohe ver-
stellbare Auflagekonsolen mit
Auflagen aus Kunststoff, Biirs-
ten oder Rollen. Sie sind mit
jeweils bis zu 200 Kilogramm
belastbar und damit sehr ro-
bust und perfekt auf den Ar-
beitsalltag ausgelegt.

Bei besonders schweren und
grol¥flachigen Teilen kann au-
Berdem die Biegehilfe unter-
stiitzen. Sie leistet fiir Biegun-
gen mit Winkeln bis zu 30 Grad
Hilfestellung und erméglicht
so beispielsweise Vorbiegun-
gen fir Falzungen. Bei unter-
schiedlichen Werkzeughohen
oder Z-Biegungen stellt eine
zusatzliche CNC-Achse die Bie-
gehilfe automatisch auf die
entsprechende Hohe ein.

Eine optische Rust- und Posi-
tionierhilfe spart zudem Riist-
zeiten, da weilSe LED-Leuchten
millimetergenau zeigen, wo
die Biegewerkzeuge einge-
setzt werden miissen. Auch
beim Biegen leuchtet sie im-
mer an der Station auf, an der
die nichste Kantung erfolgt.
Um die Werkstiicke sicher
ausrichten zu konnen, ist die
Maschine je nach Bedarf mit
einem optimierten zwei-, vier-,
finf- oder Sechsachs-Hinter-
anschlag verfligbar. Fir gute
Sicht sorgt dabei eine LED-

Beleuchtung vorne und im
Innenraum der Maschine. Die
seitlichen Schiebetiiren aus Si-
cherheitsglas sorgen ebenfalls
fir optimale Lichtverhiltnisse.
Gleichzeitig reduzieren sie den
Platzbedarf neben der Maschi-
ne im Vergleich zu herkdmmli-
chen Schwenktiiren.

Winkelfehler, die durch
Blechdickenschwankungen
entstehen, kann bereits die
Blechdickenerkennung >TCBq,
reduzieren. Wer hochste Win-
kelgenauigkeiten  erreichen
mochte, setzt auf die ACB-
Winkelmesssysteme.  Diese
messen wahrend der Biegung
den Ist-Winkel sowie die Riick-
federung des Biegeteils und
steuern den Druckbalken auf
das gewiinschte WinkelmaR
— eine Losung, mit der bereits
das erste Teil ein Gutteil wird.

Vollig werkzeugunabhangig
misst das System >ACB Laser«.
Hier befindet sich vor und
hinter der Biegelinie je eine
Messstation, die automatisch
an die richtige Stelle verfahrt.
Bei dem beriihrungslosen, op-
tischen System projiziert ein
Laser eine Linie auf das Blech
und eine Kamera erfasst den
Winkel. Besonders bei spitzen
und offenen Winkeln sowie
dicken Blechen ist >ACB Laser«
die Losung fiir hochste Genau-
igkeit — und das voéllig ohne
Riistaufwand.

Wer kurze Schenkel biegt,
Mehrpunktmessungen be-
notigt oder mit spiegelnden
Oberflaichen arbeitet, nutzt
»ACB  Wireless«. Es kommt
ohne Kabel aus, erkennt auto-
matisch die Position der Sen-
sorwerkzeuge und ist einfach
anzuwenden. Die Messung er-
folgt tiber zwei gt
in das Ober- E |

1
tegrierte Tast-
scheiben. E "

werkzeug in-
www.trumpf.com
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Kempact RA
Wechseln Sie zum
neuen Mal3stab
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Energy efficient

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

Zu den Ausstattungsmerkmalen gehoren 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

Hightech-Hammer mit
Transrapid-Technik

Bislang werden Schmiedehdmmer ent-
weder hydraulisch, pneumatisch oder
Uber Flachriemen angetrieben. Der Li-
nearhammer von Schuler hat dagegen
einen Linearmotor als Herzstiick, wie er
etwa auch im Transrapid zum Einsatz
kommt. Mit diesem Antrieb wird der
Hammer nicht nur absolut genau ge-
steuert, sondern auch praziser als jemals
zuvor geregelt betrieben. Die exakte Posi-
tionierbarkeit sowie die flexible Ansteu-

Dank Kaltbiegung viel
weniger Schweif’en

Rohre bilden in Industrieanlagen oft
ein komplexes Netzwerk. Einerseits wer-
den die EinschweiBbdgen zuvor separat
produziert, andererseits erzeugen der
anschlieBende Schweilprozess und die
Logistik zusatzliche Kosten. Die Rohr-
boégen und ihre Verarbeitungsprozesse
bieten daher im Anlagenbau ein riesiges
Einsparpotential. Mit der Biegemaschine
»CNC 320 HD« von Schwarze-Robitec dau-
ert das Kaltbiegen eines Rohres mit einer
Nennweite von 12“ NPS beispielsweise
nur etwa eine Minute. Wenn die langen

ermoglichkeit des Baren erdffnen vollig
neue Perspektiven nicht nur fiir das Pra-
zisionsschmieden, sondern auch hinsicht-
lich der Energieeffizienz. Der patentierte
Hammer-Antrieb erlaubt durch seine
Schlagenergie-Dosierung und Wegsteu-
erung das Schmieden in héchster Prazi-
sion: Die Reproduzierbarkeit der Schmie-
deschlage weist eine Streuung von unter
einem Prozent auf. Die neue Antriebs-
technik macht sogar ein maRgenaues
Schmieden ohne Aufschlagflichen mog-
lich. Dadurch entfallen die bisher tiblichen
Prellschldge zum Ausgleich von Tempera-
tur- und Einsatzmaterialschwankungen.
Die elektronische Steuerung passt dabei
den Energieanteil und die Anzahl der er-
forderlichen Schmiedeschlige nach je-
dem Schlag automatisch dem tatsachlich
erreichten Schmiedeergebnis an — bis die
vorgewahlte Bauteilstarke erreicht ist.
Der Einfluss, den der Verschleil in den
Schmiedegravuren auf die Bauteilgenau-
igkeit hat, ist somit durch eine Regelung
in der Energiedosierung kompensierbar.

Dies flihrt zu einer Verbes- an?
serung der Produktqua- E E
die Prozessdaten fortlau- E

fend zu dokumentieren.

litit mit der Moglichkeit,
www.schulergroup.com

Rohre wahrend der Verarbeitung nir-
gendwo ,anecken®, kénnen sie direkt zu
komplexen Geometrien verarbeitet wer-
den. Es entstehen dreidimensionale Rohr-
systeme ohne Schweiflnaht. Maschinen
von Schwarze-Robitec ermdglichen das
Biegen mit sehr kleinen Radien auch bei
sehr groBen und dickwandigen Rohren. Je
enger die Biegung, desto weniger Einbau-
raum ist erforderlich. Zudem lasst sich
mit einem kleinen Biegeradius viel Rohr
einsparen. Fur zusatzliche Produktivitat
sorgen die Maschinen der CNC-MW-Serie.
Sie gewahrleisten minimale Ristzeiten
durch ubereinanderliegenden Mehrfach-
Werkzeuge mit unterschiedlichen Nenn-
weiten. Kommt im Produktionsablauf
eine neue Charge Rohre mit einer veran-
derten Nennweite zum Einsatz, werden
nur noch Biegedorn und Spannpatronen-
einsatz gewechselt. Der Prozess dauert
wenige Minuten. Selbstverstandlich ver-
fligen die Maschinen uliber .
modernste  EDV-Vernet- E :E
zung, Qualitatskontroll-
funktionen sowie Simula-
tionstechnologien.

www.schwarze-robitec.com
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Brenner mit Nehmerqualitaten
Robuster Champion aus Osterreich

Nur 1600 Gramm wiegt der Pull-
Mig-Brenner von Fronius. Er ist
damit das absolute Leichtgewicht
unter den PushPull-Brennern. Die
Entwickler haben zudem fiir eine
besonders robuste Bauweise ge-
sorgt. Der Brenner iibersteht da-
her einen Fall aus drei Meter Hohe
unbeschadet. Durch mehrere kon-
struktive Verinderungen wurde
gleichzeitig die Wairmeableitung
verbessert. Er bleibt damit insge-
samt kiihler als seine Vorginger
und kann bereits circa eineinhalb
Minuten nach dem Schweifien
(so0A) ohne Handschuh gefahrlos
an der Gasdiise beriihrt werden.

600 Gramm leichter als seine Vorganger
ist der neue PushPull-Brenner von Froni-
us. Im Vergleich zu einem Standard-Push-
Brenner ist das gerade einmal ein Mehr
von 400 g bei einem Uberzeugenden Plus
an Leistung. Wesentlichen Anteil an dem
geringeren Gewicht hat der von Fronius
mitentwickelte Motor der im Brennergriff
untergebrachten Pull-Einheit.

Der verwendete biirstenlose Servomo-
tor ist nicht nur deutlich dynamischer und
lasst sich praziser regeln als die bisher
brancheniblichen Standard-DC-Motoren,
sondern er ist auch wesentlich kompakter
und langlebiger. Der Motor ist obendrein
erstmals mit einem Istwertgeber ausge-
stattet und iiber einen Hochgeschwin-
digkeitsbus mit der Stromquelle vernetzt.
Die bisher manuelle Synchronisation der

beiden Drahtvorschubmotoren eines
PushPull-Systems konnte so vollstandig
automatisiert werden.

Dank einer Gerate-1D erkennt die Strom-
quelle sogar den verwendeten Brenner-
typ eigenstindig und damit auch, ob ein
Abgleich notwendig ist. Dariiber hinaus
werden beim >PullMig« beide Vorschub-
rollen im Handgriff angetrieben. In Kom-
bination mit einer speziellen Kontur ga-
rantiert dies, dass das System den Draht
sicher greift und durch die Push-Einheit
transportiert. Zum Einfadeln des Drahtes
muss der Brenner beziehungsweise die
Antriebsrollen daher nicht mehr gedffnet
werden. Der PullMig ist damit der erste
Brenner, der so einfach in der Handha-
bung ist wie ein reiner Push-Brenner.

Kithlungsstarke Konstruktion

Durch eine Verlangerung der Kiihlkana-
le in Richtung Kontaktrohr und eine zu-
satzliche Kiihlung der AuBenhiille sowie
geschraubte statt gesteckte Gashiilsen
konnte die Kihlleistung des PullMig-
Brenners deutlich erhoht werden. AulRer-
dem verfiigt der Multilock-Anschluss tiber
einen integrierten Wasserstopp, der das
Austreten von Kiihlwasser beim Brenn-
korperwechsel verhindert und gleichzei-
tig den Kiihlkreislauf schliel3t, sodass das
Wasser im Kreislauf weiter gekiihlt wer-
den kann.

Zusatzlich ist das Kontaktrohr schmaler
gestaltet, sodass weniger Lichtbogen-
strahlungswarme aufgenommen wird

und der Brenner konstruktionsbedingt
schon kiihler bleibt. Dies bedeutet zum
einen, dass der Lichtbogen stabiler ist und
weniger Kiihlleistung aufgebracht wer-
den muss. Zum anderen verschleift das
Kontaktrohr deutlich langsamer. Praxis-
tests belegen hier eine zehnfach hohere
Standzeit. Das erhoht die Verfiigbarkeit
des Systems und hilft Anwendern, Kosten
zu sparen.

Fiir zusatzliche Kosteneinsparungen hat
Fronius auch bei den Drahtfiihrungssee-
len gesorgt: Ein in den Brennerkorper ein-
gebautes Klemmsystem und verbesserte
Spannstiicke erlauben den werkzeuglo-
sen Wechsel der Seelen und die Verwen-
dung unkonfektionierter Seelen (Me-
terware). Um hoéchste Prazision bei der
Drahtférderung sicher zu stellen, kom-
men nun auch im Schlauchpaket Seelen
zum Einsatz, die auf den Durchmesser des
jeweils eingesetzten Drahtes abgestimmt
sind. Die Identifikation der zusammenge-
horigen Teile des Drahtfiihrungssystems
erleichtert eine durchgangige Farbkodie-
rung.

Die fiir eine Schweilleistung bis maxi-
mal 280 A (40 % ED) bei Gaskiihlung und
320 A (100 % ED) bei Wasserkiihlung spe-
zifizierten Brenner kénnen als Variante
ohne Zusatzfunktion (Standard) oder mit
zusatzlicher  Fernbedie-
nung (Up/Down- bezie-
hungsweise  JobMaster-
Funktion) im Handgriff
bestellt werden.

www.fronius.com

Der PullMig-Brenner von Fronius zeichnet sich durch hohe Benutzerfreundlichkeit, Prazision und Kiihlleistung aus. Dank einer Ge-
rate-ID erkennt die Stromquelle den verwendeten Brennertyp eigenstandig und kann so ermitteln, ob ein Abgleich notwendig ist.
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DEUTSCHES I —
PANZERMUSEUM
Vunsten | L@ @ @

01.03.-30.11.| Di. - So.|10:00 - 18:00

Feiertags und Juni - Sept. auch montags getffnet

| Gber 150 GroBgerate
| auf 10.000 m?

| Panzer, Geschitze

| Begehbarer Panzer

| Uniformen, Spielzeug
| Ausristung

| Orden

| Waffen

| Multimediaguide

| Fihrungen

Hans-Kriiger-Str. 33 | 29633 Munster | 05192 / 2552
www.deutsches-panzermuseum.de

Walzenschleifen in
besonderer Qualitat

Mit einer Spitzenweite von 5000
mm und einem Schleifdurchmes-
ser bis zu 700 mm bearbeitet die
Walzenschleifmaschine »Ultra-
grind 700 R« der Heinrich Georg
Maschinenfabrik Walzen mit
einem Gewicht von bis zu zehn
Tonnen.

Egal ob konventionelles Schleifen an-
gesagt oder das Schleifen mit CBN die
bessere Wahl ist — Besitzer der >Ultragrind
700 R¢ sind fiir alle Falle geriistet. Bei zu-
nehmender Verwendung von HSS-Wal-
zen wird durch diese Flexibilitat ein Fens-
ter zu mehr Wirtschaftlichkeit gedffnet,
da CBN-Schleifscheiben trotz zunachst
hoherer Beschaffungskosten in vielen
Fallen wirtschaftlicher als konventionelle
Scheiben sind. Diesen Vorteil macht sich
die Schleifmaschine der Heinrich Georg
Maschinenfabrik zunutze, die speziell fiir
das Schleifen von Walzen ausgelegt ist.
Die Maschine kann Walzen derart akku-
rat schleifen, dass an den Oberflachen
weder Kommas noch Vorschubmarken
zu erkennen sind. Die Konstruktion ist so

Die Walzenschleifmaschine >Ultragrind 700 R¢ der Heinrich Georg Maschinenfabrik

ausgelegt, dass wahrend des Schleifens
keinerlei Vibrationen oder Schwingungen
zu spiiren sind. Die Maschine lduft sowohl
beim konventionellen als auch beim CBN-
Schleifen sehr ruhig. Dies ist auch den
neuen Methoden zur Berechnung und
Simulation von Werkzeugmaschinen zu
verdanken, die das Unternehmen Georg
bei der Konstruktion der Ultragrind 700
R angewandt hatte. Mit einer Vielzahl
konstruktiver MaRBnahmen werden ex-
zellente Schleifergebnisse, kurze Hand-
ling- und Bearbeitungszeiten sowie eine
lange Lebensdauer der Maschine erzielt.
Dazu zahlen der im Ganzen verfahrbare
Spindelstock mit stehender Hauptachse
und der ebenfalls verfahrbare Gegen-
halter, die hydrostatische Lagerung der
Schleifachse und des Schleifsupports, die
hochgenaue U-Achse mit einer Auflésung
von 0,01 pm, die U1-Achse fiir die exakte

horizontale Ausrichtung E E
L}

der Walze und schlieRlich
I E

die umfangreiche Aus-
stattung mit Mess- und
Priftechnik.

www.georg.com

kann mit konventionellen oder mit CBN-Schleifscheiben ausgeriistet werden.
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Optimal fur grof’e Werkzeuglose
Per Lineartechnik zur Prazision

Fiir die Volumenproduktion von
Hochleistungswerkzeugen sind
leistungsstarke Schleifmaschinen
ein absolutes Muss. Bewidhrt hat
sich in diesem Bereich die >MX7:
von Anca. Das Unternehmen hat
nun das erfolgreiche Maschinen-
konzept mit der neuen LinX-Li-
neartechnologie kombiniert. Ent-
standen ist die nichste Generation
von CNC-Schleifmaschinen. Denn
das neue Design der Linearmoto-
ren macht die -MX7 Linear< noch
zuverlidssiger und sorgt fiir prizise
Werkzeuge mit hoher Oberflichen-
qualitit.

Anca hat die MX7 Linear speziell auf die
Anforderungen des industriellen Produk-
tionsschleifens von Prazisionswerkzeu-
gen abgestimmt. Sie eignet sich ideal fiir
die Massenproduktion von Werkzeugen
bis zu einem Durchmesser von 25 mm
und ermoglicht dabei die Bearbeitung
unterschiedlicher LosgréRen mit mini-
malen Einrichtzeiten. Wie auch schon die
»MX7¢ sorgt sie mit dem doppelsymmet-
rischen Portal, an dem Schleifscheibe und
Spindel montiert sind, fir hohe Werk-
zeuggenauigkeit.

Durch die Position mittig tiber der Werk-
zeugzentrumslinie entsteht eine hervor-
ragende Steifigkeit. Die Dauermagnet-
spindel mit 38 kW Spitzenleistung bietet
ein hohes Drehmoment bei niedrigen
Drehzahlen und riistet damit die MX7 Li-
near hervorragend fiir das Schleifen von
Hartmetall. Mit den neuen LinX-Linear-
motoren fiir die Bewegung der X- und Y-
Achsen und mit linearen Glasmalstdben
wird die Maschinenprazision und -leis-
tung weiter gesteigert.

Linearmotoren als Trumpf

Die gesteigerte Genauigkeit erreichen
die LinX-Linearmotoren mit einer extrem
glatten Achsbewegung. Da es sich um
kontaktlose Antriebe handelt, sind Ab-
weichungen durch Verschleil3 kein The-
ma mehr. Zudem reduzieren sich dank
der hohen Achsgeschwindigkeit und
Beschleunigung die Zykluszeiten. Dabei
ist LinX weitgehend immun gegen Tem-

(

Die »MX7 Linear« wurde von Anca speziell auf die Anforderungen der Massenprodukti-
on von Hochleistungswerkzeugen abgestimmt.

peraturschwankungen. Durch das spezi-
elle Design sind die LinX-Linearmotoren
ideal fiir den Einsatz im rauen Schleifum-
feld. Die Abdichtung nach IP67 (Schutz
vor Staub und gegen zeitweiliges Unter-
tauchen) verhindert das Eindringen von
Schleifabfall in den Motor und verlangert
so die Lebenszeit.

Im Vergleich mit flachen Linearmotoren
zeigen sich weitere Vorteile: Zum einen
eliminiert das radiale Magnetfeld von
LinX den Druck auf Fiihrungen und Ma-
schinenbett und zum anderen reduziert
sich der benétigte Energiebedarf. Fiir LinX
ist keine separate Kiihleinheit nétig, da
das Kiihlsystem der Maschine verwendet
wird.

Fiirerhohte Produktivitat und Flexibilitat
ist die MX7 Linear mit einem Scheibenpa-
ketwechsler ausgestattet, der bis zu sechs
Scheibenpakete lagert und wechselt.
Der Wechsel dauert nur zirka 15 Sekun-
den — inklusive Kiihmittelverteiler. Dabei
sorgt die positionsgesteuerte Q-Achse
fiir eine hohe Wiederholgenauigkeit. Mit
dem integrierten Scheibenabrichter geht
die MX7 Linear einen weiteren Schritt in
Richtung personallosen Betrieb. Die am
Werkstiickstock montierte Abrichtrolle
ermoglicht das Abrichten der Scheiben im

Zyklus. Fiir einen noch hoéheren Automa-
tionsgrad stehen dem Anwender weitere
Optionen zur Verfiigung: Beispielsweise
kénnen zum automatischen Laden von
Werkzeugen der >RoboMate«- oder der
»FastLoad«-Kompaktlader von Anca in die
Maschine integriert werden. Auch ver-
schiedene Messinstrumente wie »iView«
und >LaserPlus« zur Werkzeugvermessung
sowie ein Scheibentaster sind fiir die MX7
Linear erhaltlich.

Die gute Variante

Als kostenglinstigere Alternative hat
Anca die »MX5 Linear¢< im Programm: Sie
eignet sich ebenfalls gut fiir grole Los-
grofRen und bietet dabei die Flexibilitat,
auch gemischte Lose gewinnbringend
zu schleifen. Bei einer kleineren Spitzen-
leistung der Dauermagnetspindel von
26 kW und einem Scheibenwechsler fiir
maximal zwei Scheiben-
paketen arbeitet die MXs5
Linear genauso zuverlds-
sig, stabil und prazise wie
ihre grol3e Schwester.
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Scharfmacher fur schnittige Zahne
Top-Scharfmaschinen aus Biberach

Sechs neue Schirfmaschinen fiir hartmetallbestiickte Kreissigen hat Vollmer im Portfolio. Die drei Maschi-
nen >CHP, )CHC« und »CHF« sind jeweils in den beiden Ausfithrungen 840« und »1300¢ verfiighar und mit einem
neuen Bedienkonzept ausgestattet: Dem Multifunktions-Handrad zur intuitiven Maschinenbedienung.

Die Scharfmaschinen CHP, CHC und CHF
gibt es von Vollmer jeweils in den Ausfiih-
rungen 840 und 1300 - die Zahlen stehen
fiir die DurchmessergroRe der Kreissagen,
die sich mit den Maschinen bearbeiten
lassen. Neu bei allen Maschinen ist das
Bedienkonzept mit dem Multifunktions-
Handrad, das die Steuerung und Pro-
grammierung des Scharfprozesses deut-
lich vereinfacht und beschleunigt. Die
Anwahl und das Verfahren der Achsen
erfolgen dank des Handrades nur noch
uber ein Modul, das eine Fehlbedienung
verhindert. Zusatzlich dient das Handrad
als Potentiometer fiir Geschwindigkeits-
anpassungen im Automatikbetrieb.

Fiir alle Zahnformen

Die beiden Scharfmaschinen CHP 840
und 1300 sind universelle Scharfmaschi-
nen fir Span- und Freiflichen von hart-
metallbestiickten Kreissageblattern, die
sich mit vier CNC-gesteuerten Achsen
fir die komplette Bearbeitung aller gan-
gigen Zahngeometrien eignen. In einem

Umlauf bearbeiten sie auch Sigen mit
Achswinkel und Gruppenverzahnung.
Eine motorisierte Span-Freiwinkelver-
stellung erlaubt automatisch die schnelle
Umstellung von Span- auf Freifliche. Die
verstellbare Schleifpinole zur Spanteiler-
bearbeitung sorgt fiir mehr Flexibilitat
in der Bearbeitung von Kreissagen fiir
den Metallzuschnitt. Eine Software fiir
negative Spanflichengeometrien und
Spanteilerbearbeitung ist serienmaRig
verfligbar. Zudem kann die Maschine mit
einem optionalem Hohlbrustschleifgerat
fiir die Bearbeitung von Hohlbrustsagen
ausgestattet werden. Vor allem eignet
sich die CHP-Reihe fiir das werkstattori-
entierte Scharfen von Kreissageblattern,
mit denen Holz, Aluminium, Kunststoff
und Metall geschnitten werden.

Die Vollmer-Maschinen CHC 840 und
CHC 1300 sind die beiden flexiblen
Schwestern der CHP-Reihe. Zugeschnit-
ten auf die besonderen Anforderungen
von Scharfdiensten und Sagewerken, ist
die CHC-Reihe fiir das wirtschaftliche
Scharfen von hartmetallbestiickten Kreis-
sagen konzipiert. Ebenfalls mit vier CNC-

Vollmers neue Maschinen auf einen Blick: Im Hintergrund: CHF 1300 und CHF 840. Vor-
ne von links nach rechts: CHP 1300 und CHP 840 sowie CHC 1300 und CHC 840.

Welt der Fertigung | Ausgabe o5.2015

-

b
Kreissdgezdhne

Hartmetallbestiickte
werden mit den CHP-Maschinen an den
Span- und Freiflachen bearbeitet.

gesteuerten Achsen eignet sie sich fiir die
komplette Bearbeitung aller gangigen
Zahngeometrien in einem Umlauf und
kann wie die CHP mit einem Hohlbrust-
schleifgerat ausgestattet werden.

Ein Umlauf geniigt

Die Schleifmaschine CHF in den Aus-
fihrungen 840 und 1300 bearbeitet
uber fiinf CNC-gesteuerte Achsen die
Zahnflanken von hartmetallbestiickten
Kreissageblattern. Alle gangigen Winkel
werden in nur einem Umlauf gescharft,
auch bei Sagen mit Gruppenverzahnung.
Serienmaliges Oszillationsschleifen er-
moglicht einen hohen Abtrag, so wie es in
der Produktion oder im Service bei Zahn-
ersatz erforderlich ist. Unternehmen, die
Holz, Kunststoffe, Aluminium und Metall
verarbeiten, nutzen die Vollmer-Maschine
fir die Flankenbearbeitung. Die Maschi-
nen der CHF-Reihe stellen
selbststandig die Winkel,
auch Spanwinkel, ein und
erkennen die Zahnteilung

M
automatisch. E

www.vollmer-group.com




Bestwerte bei Rundlauftoleranzen
Hochwertige Oberflachen in Serie

Zylindrische Bauteile erfordern
nicht selten extrem glatte Oberfla-
chen. Grundlage dafiir sind hoch-
leistungsfihige Fertigungsschrit-
te, an deren Ende oft das Schleifen
steht und iiber die finale Qualitit
entscheidet. Der Schleifmaschi-
nenhersteller Okamoto stellt dazu
zwei CNC-Modelle fiir die Innen-
und Auflenbearbeitung bereit:
Die Universalschleifmaschinen
»IGM4VSP: und »UGMsV: realisie-
ren Rundlaufgenauigkeiten im
pm-Bereich.

Mit der s>IGM4VSP« ist eine kombinierte
Bearbeitung von Innen- und AuRendurch-
messern sowie Stirnflachen realisierbar.
Durch die im Arbeitstisch luftgelagerte
Spindel werden hohere Drehzahlgrenzen
und gute Dampfungswerte bewirkt. Das
gewahrleistet eine reibungslose Rotati-
on, was sich in einer Rundlaufgenauig-
keit von unter 0,05 pm widerspiegelt. Die
Schleifspindel liegt in einem Drehzahlbe-
reich von 2500 bis 10.000 min~. Weiterhin
verfugt die Schleifmaschine IGM4VSP
Uber eine manuell schwenkbare Schleif-
scheibenspindel sowie einen optionalen
automatischen Schleifscheiben-Wechs-

ler. Ein Fallbeispiel zeigt: Eine Welle aus
rostfreiem Edelstahl mit 305 Millimeter
AufRen und 224 Millimeter Innendurch-
messer wird mit einer Rundschleifgenau-
igkeit von 0,18 pm im Innendurchmesser
hergestellt. Dabei betragt die Zylindrizi-

Okamotos Schleifmaschinen sind mit Vorschubgéschwindigkeiten von 20000 mm/

min im Quer- sowie Langsvorschub nicht nur schnell, sondern auch duBerst prazise.

tat im AuBendurchmesser 0,24 pm, der
Rauheitswert liegt bei R, 0,078 um. Diese
hervorragenden Werte unterstreichen die
schwingungsfreie Prozesssicherheit beim
Schleifen. Besonders durch die zentrische
Fixierung und Vollbearbeitung in einer
Aufspannung wird ein hohes MaR an
Geradheit und Zylindrizitat erzielt. Abso-
lutmesssysteme an Vertikal- und Langs-
achsen unterstiitzen diese Ergebnisse
zusatzlich. Die Universalschleifmaschine
»UGM5V« kann durch ihr kompaktes De-
sign uberall dort eingesetzt werden, wo
andere Maschinen keinen Platz finden.
Mit einer Rundlaufgenauigkeit von 0.9
pm im Innendurchmesser liegt sie opti-

mal im Anforderungsprofil der Hersteller.
Auch hat die UGMsV eine automatische
Scheibenkopf-Schwenkfunktion (B-Ach-
se) sowie einen automatischen Vierfach-
Schleifscheibenwechsler. Die Schleifspin-
del dieses Modells erreicht Drehzahlen
von 500 bis 8000 min™. Ein rotierendes
Abrichtwerkzeug fiir groe Scheiben und
eine Regelung mittels glasmalstabba-
sierter Rickkopplung zur -
CNC fur Vertikal- und Ho- E E
rizontalachsen sind eben-
falls in der Standardaus-
stattung enthalten.

www.okamoto-europe.de

GRESSEL
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Werkzeugvoreinstellen mit Pep
Leicht bedienbar und hochgenau

Das Voreinstellen von Werkzeugen in der Werkzeugmaschine ist zwar moglich, doch ist dies die teuerste Art
der Werkzeugmafiermittlung. Der Grund: Werkzeugmaschinen, die keine Spdne produzieren, ziehen Kapital
aus der Unternehmens-Schatulle. Daher lohnt ein Blick auf Voreinstellgerite. Besonders Interessantes hat mit
der Modellreihe »VEG: diesbeziiglich das Unternehmen Diebold im Portfolio.

Moderne Werkzeuge machen heutzuta-
ge Zerspanungsarbeiten moglich, an die
noch vor wenigen Jahren nicht einmal
im Traum daran gedacht werden konn-
te. Zum Beispiel ist es heute moglich, mit
entsprechenden Frasern gehadrteten Stahl
zu zerspanen. Was friither ausschlieBlich
per Erodieren herstellbar war, kann nun
gefrast werden, selbst wenn die Har-
te liber 60 HRC liegt. Und das bei guter
Oberflachenqualitat und Konturtreue!

Derart leistungsstarke Fras- und Dreh-
werkzeuge missen beim Vermessen
mit grofter Sorgfalt behandelt werden,
soll dabei die Schneide nicht beschadigt
werden, denn dies wiirde unweigerlich
zu Konsequenzen in der Zerspanungs-
qualitat fihren. Aus diesem Grund bietet
es sich an, die Werkzeugmale beriih-
rungslos zu ermitteln, um die Gefahr der
Schneidenbeschadigung auszuschalten.
Zu diesem Zweck bietet Diebold das
Modell »VEGpro« an, das uber eine leis-
tungsstarke Optik sowie einen Sechs-Zoll-
Touchscreen verfiigt. Bei diesem Gerat

wird per Einhandbedienung der Schlit-
ten mit der Optik zum zu vermessenden
Werkzeug bewegt und per pneumati-
scher Achsenklemmung fixiert, sobald die
Werkzeugkonturim Touchscreen passend
abgebildet wird. Ein ,fliegendes” Faden-
kreuz erlaubt das automatische Ermit-
teln der WerkzeugmaRe. Ein , magisches
Auge*“ teilt dem Bediener zuverlassig mit,
ob die Schneide korrekt in der Messebe-
ne liegt oder ob noch ein kleiner Dreh der
Werkzeugaufnahme nétig ist. Dabei wird
selbstverstandlich gleich mit angezeigt,
in welcher Richtung im Korrekturfall zu
drehen ist.

Starker Konturrechner

Die Werkzeugschneide wird stets zuver-
lassig vermessen, selbst wenn mehrere
Fasen und Radien darin eingeschliffen
sind. Der im VEGpro eingebaute Kontur-
rechner ist derart leistungsfahig, dass
problemlos alle MaRe selbst anspruchs-

voller Anschliffe akkurat ermittelt wer-
den konnen. Dies eroffnet sogar die Mog-
lichkeit, das Voreinstellgerat im kleinen
Rahmen als Messmaschine fiir gefertigte
Teile zu verwenden, wenn das Priifen mit
BiigelImessschraube oder Mefschieber
kritisch oder unméglich ist. Ein Feature,
das sich wohl im Werkstattalltag o6fters
als niitzlich herausstellen wird.

Die Messelektronik bietet eine Auflo-
sung von 0,001 Millimeter, was auch von
der Konstruktion des Gerates unterstiitzt
wird. Nicht nur die vier vorgespannten
Kugelfiihrungen der Achsen sorgen fiir
die hohe Messgenauigkeit des VEG, son-
dern auch die hochprazise Kegelaufnah-
me. Diese wartet mit einer Besonderheit
auf: Wahrend alternative Konstruktionen
hier eine durchgehende, flachige Kegel-
flache besitzen, bietet das VEG an dieser
Stelle einen konischen Kugellagerkafig,
in den Uber 300 Kugeln der hochsten
Prazisionsklasse eingebettet sind. Durch
diese Punktauflage anstelle einer vollfla-
chigen Auflage ist der Anpressdruck des

Diebolds »VEGpro« ist ein hochprazises
Werkzeugvoreinstellgerit.
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Die VEG-Gerate warten mit einfachster Bedienung und umfangreichen Messmoglich-
keiten auf. Sogar Bauteile kdnnen damit im kleinen Rahmen gemessen werden.



Ob Flankenwinkel, Radius, Fase oder Strecke - es gibt keine Kontur am Zerspanungs-
werkzeug, die mit der Messsoftware des VEGpro nicht vermessbar ware.

Werkzeugs in der Werkzeugaufnahme
sehr hoch, da der Anpressdruck von der
Anpressflache abhangig ist. Die locker
gelagerten Kugeln sorgen fiir einen per-
fekten Kontakt zwischen Werkzeugkegel
und Messvorrichtung.

Jenseits des Tausendstels

Der Durchmesser dieser Kugeln streut
lediglich zwischen +0,00013 Millimeter!
Dies fiihrt dazu, dass die Rundlaufgenau-
igkeit bei einer Werkzeuglange von 300
Millimeter zwischen einem und drei Mi-
krometer liegt. In der Regel sind Werk-
zeuge jedoch wesentlich kiirzer, sodass
die Rundlaufgenauigkeit mit dem VEG
entsprechend noch besser ausfdllt und
das Werkzeug noch praziser vermessen
werden kann. Ein weiterer Vorteil der
Punktauflage ist, dass kleinere Bescha-
digungen am Werkzeugkonus die Rund-

Hochprazise Kugeln sind die Rundlauf-
genauigkeits-Basis der VEG-Gerate.

laufgenauigkeit nicht beeintrachtigen.
Ein besonderer Vorteil dieses Konzepts
ist, dass ein beschadigter Kugellagerko-
nus einfach entnommen und gegen einen
neuen ausgetauscht werden kann. Das
VEG misst daher auch noch nach vielen
Jahren mit voller Rundlaufgenauigkeit.
Die Herausnehmbarkeit des Kugellager-
konuses hat zudem den Vorteil, dass Ver-
schmutzungen einfach ausgewaschen
und ausgeblasen werden konnen.

Nach wie vor gibt es jedoch Unterneh-
men, die zwar ihre Zerspanungswerkzeu-
ge prazise vermessen mochten, jedoch
dazu keine Optik bendtigen. Auch diesen
kann geholfen werden, da Diebold das
Modell »VEGeco« im Portfolio hat. AuRer
auf die Optik und den Touchscreen muss
hier auf nichts verzichtet werden, was fiir
das prazise Werkzeugvermessen notig ist.
Sogar die hochprazise Kegelaufnahme
mit dem herausnehmbaren Kugellager-
konus ist hier Serie.

An Zubehor ist ebenfalls kein Man-
gel. Zu haben sind etwa verschiedene
Reduktionsadapter, um Werkzeuge mit
unterschiedlichsten Aufnahmen zu ver-
messen sowie ein Priifdorn mit Eichkante,
um VEG-Gerate selbst eichen zu konnen.
Zu bekommen ist aber auch ein duBerst
nutzliches Kegelreinigungsgerat, mit
dem vor dem Messen die Werkzeugkegel
der Werkzeuge von Verschmutzungen
befreit werden kdnnen. Dank der praxis-
gerechten Konstruktion sind diese — un-
beaufsichtigt — in kiirzester Zeit gereinigt,
wobei die Reinigungszeit selbst bestimmt
werden kann. Viele Griinde also, dem-
nachst die Homepage von
Diebold zu besuc’;ei oder E#HE
auf der nachsten Messe I*
die VEG-Familie selbst in E
Augenschein zu nehmen.

Ausgabe o5.2015 | WELT DER FERTIGUNG 53

34. Motek
Internationale
Fachmesse fur

Produktions-
und Montage-
automatisierung

Montageanlagen
und Grundsysteme

Handhabungstechnik

Prozesstechnik zum
Flgen, Bearbeiten,
Prifen und Kennzeichnen

Komponenten flir den
Sondermaschinenbau

Software und
Dienstleistungen

Bondexpo

05.-08.
OKTOBER 2015
STUTTGART

www.motek-messe.de

q SCHALL

MESSEN FUR MARKTE




54

Werkzeuge miithelos voreinstellen
Der iiberzeugende Weg zum Maf}

Das Werkzeugvoreinstell-
gerat »Quick Check 400« der
Wollschlager-Marke »Wo-
dex: steigert die Produkti-
vitdt um bis zu 15 Prozent.
Es vermisst Werkzeuge
hochst genau. Verschiede-
ne Messprogramme, eine
QC-max-Funktion, die er-
weiterte Werkzeugverwal-
tung und mehrere Ausbau-
moglichkeiten optimieren
das Gesamtpaket.

Das Werkzeugvoreinstellge-
rat »Quick Check 400« besitzt
eine Drehmittenmesseinrich-
tung, mit der Drehwerkzeu-
ge prazise geprift werden
konnen. Ein DOP-Paket uber-
tragt die ermittelten Werte
oder ganze Einrichteblatter
steuerungsgerecht via Da-
tentransfer an die Maschine.

Fur filigranste
Teilestrukturen

Der patentierte Werth-Fa-
sertaster eroffnete der takti-
len Koordinatenmesstechnik
die Welt der Mikrostrukturen.
Dank seiner hervorragenden Ei-
genschaften ist er weltweit der
mit Abstand meist verbreitete
Mikrotaster. Durch seine be-
sonders geringen Antastkrafte
von unter einem Millinewton
und seinen kleinen Tastku-
geln (kleinster Standard-Ku-
geldurchmesser 20 pm) wird
der 3D-WFP insbesondere fiir
Messungen an feinwerktech-
nischen Komponenten und fiir
empfindliche Oberflachen ein-
gesetzt. Bisher konnten jedoch
nur gerade Taststifte verwen-
det werden. Nun sind jedoch
L-Taster verfiigbar, die sich zur
Messung von Hinterschnitten,
kleinen seitlichen Bohrungen
oder auch von Innengewinden
eignen. Die L-Taster sind mit
Kugeldurchmessern von 0,040

-

"

Mehr Produktivitat verspricht »Quick Check« von Wodex.

In Kombination mit der Mog-
lichkeit des hauptzeitparalle-
len Einstellens minimiert dies
die Riistzeiten. Prazise Mess-
ergebnisse erzielt das Werk-
zeugvoreinstellgerat  durch
das Bildbearbeitungssystem
>Wobasicc. Die Meniifiihrung
mit dem >Master Controller
1¢ erfolgt lber >Quickclicks,

mm bis 0,250 mm verfiigbar.
Der Abstand der Tastkugel zum
Schaft betragt circa 1,5 mm,
andere Abstande sind jedoch
ebenfalls moglich. Durch die
modulare Integration in die
Werth Steuerungs- und Soft-
wareumgebung ist der L-Faser-
taster alternativ im Scanning-
betrieb oder im
punktweisen L 'E
Messmodus |

bestens  ein-

setzbar. E?- .
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einem Dreh- beziehungswei-
se Driickknopf. Dieser ermog-
licht eine einfache und intu-
itive Bedienung. Der Master
»Controller 2¢ zeichnet sich
durch eine komfortable Hand-
habung aus, da er iiber den
Quicktouch-Monitor verfiigt
und somit Einstellungen am
Touch-Screen vorgenommen

werden konnen. Eine schnelle
Mendiifiihrung ist durch den
>Quickslide« und den Master
»Controller 3¢ gewahrleistet.
Dieser ruft den gewiinschten
Anzeigendialog mit nur einer
Beriihrung auf. Rund- und
Planlaufmessprogramme er-
mitteln auch fiir mehrschnei-
dige Werkzeuge prazise Wer-
te. Durch das dynamische
Fadenkreuz wird automatisch
gemessen. Die Schneidenfor-
merkennung erfolgt ebenfalls
automatisch. Die benutzerge-
flihrte Maschinen-Nullpunkt-
Uberwachung verhindert Ma-

schinencrashs 1=a
und sorgt so- E E
Sicherheit in

der Bedienung. E

mit fiir mehr
www.wollschlaeger.de

Berithrungslos zum echten Ist-Wert

Zur schnellen Digitalisierung
bringt >Partinspect M« von Ai-
con den eigenen Messraum
mit: Der 3D Scanner erfasst
die Messobjekte in einem ge-
schlossenen Gehduse. Das Ge-
rat kann unabhangig von den
Umgebungsbedingungen an
beliebigen Orten aufgestellt
werden: In der Produktion,
im Labor oder auch direkt am
Design-Arbeitsplatz. Die inte-
grierte Dreh-Schwenkeinheit
bietet vollautomatisches Digi-
talisieren ohne weiteren Ein-
griff des Bedieners. Der Weil3-
lichtscanner digitalisiert selbst

komplexe Oberflachen voll-
standig und detailgenau. Un-
abhdngig vom Material oder
der  Oberflachenbeschaffen-
heit liefert das System hoch-
prazise 3D-Daten. Der beriih-
rungslose Scanvorgang erfasst
natiirlich auch zerbrechliche
oder deformierbare Objek-
te, etwa aus Modelliermasse

oder Keramik,
schnell und mit E IE
der geforder- T
ten Genauig-
keit. E .



Die Zylinderform bestens gepruft
Formmessung auf preiswerte Art

Der Tischformtester »Mar-
Form MMQ 150« von Mahr
ist eine automatische
Messmaschine zur Priifung
von Form- und Lagetole-
ranzen.

Der Messplatz >MarForm

MMQ 150¢ bietet eine kom-
Systemlésung  zur

plette

Uberwachung von Form- und
Lagetoleranzen fiir die Qua-
litdtssicherung von Werkstu-

cken in Fertigungsbetrieben.

Das besonders kompakte
Messsystem misst prazise so-
wie schnell und ist einfach zu
bedienen. Durch die aus-
schlieRliche Verwendung von
hochprazisen und wartungs-

/ Perfect Welding / Solar Energy / Perfect Charging

freien mechanischen Lagern
entfallen regelmaRige War-
tung sowie Austausch von
Druckluftkomponenten. Die
mechanischen Lager in der
Drehachse haben sich zudem
seit vielen Jahren bestens in
anderen  Mahr-Formtestern
wie etwa dem Tischform-
tester sMarForm MMQ 400«
und dem Referenzformtester
»MarForm MFU 100« bewahrt.
Das Zusammenspiel von Dreh-
tischachse und Vertikalachse
wurde so optimiert, dass sich
der MMQ 150 besonders gut
fiir die Messung von Zylinder-
form-Toleranzabweichungen
eignet. Daneben lassen sich
natirlich auch weitere Form-
und Lagetoleranzen nach DIN
EN ISO 1101 bestimmen, wie
zum Beispiel die Merkmale
Rundheit, Geradheit, Paralleli-

/ Das von Grund auf neu konzipierte MIG/MAG-Schweifisystem TPS/i iiberwindet
bisher giiltige Grenzen. Fiir Anwender wird es in Zukunft méglich, schneller und
praziser zu schweiflen, mit weniger Spritzer bei stabilerem Lichtbogen. Die intelligente
Revolution in der Schweifitechnik beginnt jetzt. www.fronius.de

IEV
BESUCHEN S
| Stuttgart 3.-6.Nov

Magna Steyr Engineering Fahrzeugtechnik AG & Co KG

S AU

embe

tat, Konizitat oder Koaxialitat.
Die Bedien- und Messsoftware
»MarWin EasyFormcerleichtert
den Einsatz in der Praxis: Der
Nutzer bendtigt keine Pro-
grammierkenntnisse undfiihrt
einfache Messungen in weni-
gen Schritten durch —inklusive
Protokoll. Der Messplatz redu-
ziert Ausschuss, spart Zeit und
senkt Fertigungskosten. Mit
einem guten Preis-/Leistungs-
verhdltnis ist er der ideale Ein-
stieg in die prazise Qualitatssi-
cherung von Werkstiicken und
amortisiert sich dank seiner
Vorteile zeitnah. Zudem opti-
miert sein Ein-

satz in der Fer- i'E E
Messraum die .
Prozesskosten. E

tigung oder im

\Froniusg

SHIFTING THE LIMITS

|

»MEINE SCHWEISSSTROMQUELLE
UND ICH — WIR SPRECHEN KLAR- ‘
TEXT MITEINANDER. EXAKTE

. INFORMATIONEN FUR GENAU

: n MEINE SCHWEISSAUFGABE.«

Werner Karner,

¢ DER SCHWEISSTES-

r 2015, Halle 6, Stan
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Teilchenbeschuss einmal anders
Der Wasserstrahl als Werkzeug

Das Wasserstrahlschneiden hat in den letzten Jahren immer mehr Fans gefunden, da es mit dieser Technik
moglich ist, filigranste Konturen in nahezu alle Materialien herzustellen, ohne dass die Gefahr besteht, durch
Hitzeeintrag eine Gefiigeverinderung hervorzurufen. Das Unternehmen Innomax hat mit der Omax-Baureihe

diesbeziiglich ganz besondere Champions im Portfolio.

Die Technik des Wasser-
strahlschneidens hat in den
letzten Jahren  gewaltige
Fortschritte gemacht: Immer
kraftigere Hochdruckpum-
pen erlauben das Schneiden
von immer dickeren Blechen,
speziell angepasste Abrasiv-
materialien erzeugen feinste
Oberflaichen mit Rautiefen
von bis zu Ra 2,5 Mikrometer,
leistungsfahige Steuerungen
zaubern sogar  Kunstwer-
ke ins Blech und bewegliche
Schneidkopfe machen selbst
vor Fasen nicht halt.

Das Wasserstrahlschneiden
ist schon lange der Kinderstu-
be entwachsen und hat die
Fertigung gewaltig umgestal-
tet. Derartige Maschinen sind
fiir Steinmetze genauso inte-
ressant wie fiir Flugzeugbau-
er, da der Wasserstrahl Granit
ebenso problemlos schneidet,
wie etwa Sandwichbauteile.

Das mit diesen Maschinen
bearbeitbare Teilespektrum ist
enorm. Sogar geharteter Stahl
lasst sich damit exakt bearbei-
ten, sodass auch Werkzeug-
bauer vermehrt diese Technik
einsetzen. Diesbeziiglich be-

Wasserstrahlanlagen vom US-Hersteller Omax werden in

sonders innovative Maschinen
kommen aus den USA. Dort
baut das Unternehmen Omax
seit 1993 seine gleichnamigen
Wasserstrahl-Schneidmaschi-
nen, die in Deutschland, Oster-
reich und der Schweiz von der
2003 gegriindeten Innomax
AG vertrieben werden.

Diese Maschinen arbeiten
sauber und gerduscharm, da
der Wasserstrahl unterhalb
des Wasserspiegels zum Ein-
satz kommt. Auf diese Weise
werden unnétige Wassersprit-
zer sowie UbermafRiger Larm
verhindert. Omax-Wasser-
strahlmaschinen missen da-
her nicht in einem abgetrenn-
ten Betriebsbereich betrieben
werden, sondern sind einfach
in die bestehende Fertigungs-
flache integrierbar.

Die zum Betrieb bendtigten
Hochdruckpumpen sind eine
Eigenentwicklung von Omax
und warten mit besonders ro-
buster Technik auf. Bei diesen
Pumpen kommen drei Zylinder
zum Einsatz, die auf einfachste
Weise das mit 6 bar zugefiihr-
te Wasser auf bis zu 4100 bar
verdichten. Dies geschieht

D . ..

Deutschland vom Unternehmen Innomax verkauft. Die Maschi-
nen glianzen mit hoher Wirtschaftlichkeit und bester Prazision.
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Im Schneidkopf werden Wasser und Abrasiv vermischt. Dieses
Gemenge wird in ein Hartmetallrhrchen geleitet, wo es be-
schleunigt wird und nach Austritt ins Freie auf das zu schneiden-

de Material trifft.

derart effektiv, dass der Wir-
kungsgrad dieser Pumpen bei
90 Prozent liegt. Zudem ist er-
wahnenswert, dass der Druck-
aufbau ohne Zuhilfenahme
einer Olhydraulik erfolgt, die
Pumpe einen stabilen Volu-
menstrom bietet und einen
ausgesprochen niedrigen Ver-
schleiR aufweist.

Das Konstruktionsprinzip ist
derart wohliiberlegt, dass sich
sogar altere Verdichter mit
3800 bar Leistung durch den
Tausch der Zylinderbaugruppe
miuhelos auf den neuen Stan-
dard von 4100 bar bringen las-
sen und gleichzeitig doppelte
Standzeiten der Verschleif3tei-
le bietet.

Power fiir jeden Zweck

Wer besonders viel Volu-
menstrom  benoétigt, greift
entweder zum Dualpumpen-
system oder gleich zur Sechs-
zylinder-Variante mit 75 kW.
Hier werden zwei Pumpen in
einem gemeinsamen Gehdu-
se betrieben. Diese Pumpe ist
durch die Phasenverschiebung
sogar noch laufruhiger, als die
sowieso schon guten Dreizy-
lindermodelle und stellt einen

hohen Volumenstrom in sta-
biler Qualitat zur Verfligung.
Diese Pumpe ist eine gute
Alternative zu Anwendun-
gen, die eigentlich nach einer
6 000-bar-Pumpe verlangen.
Wer diesbeziiglich unsicher
ist, sollte das fragliche Teil ein-
fach einmal probeweise von
Innomax schneiden lassen,
ehe die Entscheidung fiir eine
bestimmte Wasserstrahlanla-
ge beziehungsweise Pumpen-
ausfuihrung erfolgt.

Bei dieser Demo kann gleich
die Raffinesse des Prazisi-
onsschneidkopfs  »Tilt-A-Jet«
in Augenschein genommen
werden. Dieses edle Stiick
Technik besitzt eine Schnitt-
winkelkontrolle und verleiht
Omax-Anlagen die Fahigkeit,
Wasserstrahlschnitte mit einer
Genauigkeit von erstaunlichen
+0,02 Millimeter durchzufiih-
ren — daruiber hinaus werden
Winkelfehler komplett eli-
miniert. Zudem lassen sich
mit diesem Kopf definierte
Freiwinkel erzeugen, was ins-
besondere fir Werkzeugbau-
er von hohem Interesse sein
dirfte.

Ermoglicht wird dies durch
die besondere Konstruktion
des Kopfes, der die Diise in die



Lage versetzt, in alle Richtun-
gen einen maximalen Winkel
von + 9 Grad einzunehmen.
Dadurch wird das Abweichen
und Aufweiten des Wasser-
strahls ausgeglichen und auf
diese Weise sehr exakte Kon-
turen erzeugt. Einbaufertige
Teile sind daher durch den
Einsatz dieses Kopfes keine
Utopie mehr. Wer noch hohe-
re Genauigkeiten bendtigt,
der greift zum Omax-Modell
»Micromax:, mit dem im Zu-
sammenspiel mit dem Tilt-A-
Jet sogar Toleranzen von +0,01
Millimeter eingehalten wer-
den kdnnen.

Der Winkelschneidkopf >A-
Jet« hingegen ist dann einzu-
setzen, wenn mehr Schwenk-
winkel, etwa fir Fasen oder
Hinterschnitte, bendtigt wird.
Da dieser Kopf um + 60 Grad
geschwenkt werden kann,
sind Senkungen oder Fasen
fiir SchweilRnahte rasch in das
Werkstiick eingebracht.

Damit die Programmierzeit
sichim Rahmen halt, hat Omax
seinen Maschinen eine auf das
Wasserstrahlschneiden beson-
ders abgestimmte Steuerung
spendiert. Die neueste Version
ist sogar in der Lage, mit nur
drei Klicks ein fix und fertiges
Schneid-Programm zu erzeu-
gen. Dazu wird lediglich ein
auf einem externen 3D-CAD-
Programm erstellter Volumen-
korper Gbernommen und fir
die Wasserstrahlanlage auf-
bereitet. Als Austauschforma-
te stehen beispielsweise DXF,

IGS oder STEP zur Verfiigung.
Diese 3D-Austauschformate
beschreiben vollstandig die
Geometrie des Bauteils und
werden Uber die Import-Funk-
tion der Steuerung eingelesen.

Dort angekommen werden
diese Informationen von der
Steuerungssoftware  ausge-
wertet und nach der Eingabe
von Materialart und Werk-
stiickdicke vollautomatisch in
ein Schneidprogramm fiir die
Maschine umgesetzt. Neben
den eigentlichen Bahndaten
wird sogar berechnet, wie lan-
ge die Maschine fiir das Teil
beschaftigt ist und wie viel Ab-
rasivmaterial, Wasser, Strom et
cetera bendtigt wird. Auf der
Grundlage dieser Daten wird
dann ermittelt, wie hoch die
Stiickkosten fiir das zu bear-
beitende Werkstiick sind. Eine
prima Sicherheit, um keine
Teile mit Verlust zu fertigen
beziehungsweise anzubieten.

In diesem Zusammenhang
darf der Hinweis nicht fehlen,
dass Innomax jedem Kaufer
einer Omax-Wasserstrahl-
schneidanlage samtliche Steu-
erungs-Updates  lebenslang
und kostenlos zur Verfiigung
stellt. Auf diese Weise gibt es
keine veralteten Omax-Anla-
gen, da jede Steuerung immer
up to date ist.

Gebrauchte Omax-Anlagen
sind sowieso rar, da diese Ma-
schinen Eigenschaften besit-
zen, die sich fir viele Zwecke
nutzen lassen. So kann bei-
spielsweise mit der Rotations-

Der Prazisionsschneidkopf Tilt-A-Jet« ermdglicht es, winklige
Teile mit einer Genauigkeit von *+ 0,02 Millimeter herzustellen.

A (O SR
IOMAX

Glas, Aluminium, Kunststoff, Keramik oder geharteter Stahl — es

gibt nahezu kein Material, das sich nicht per Wasserstrahl per-

fekt bearbeiten lasst.

achse auf einfachste Weise
ein Rohr bearbeitet werden.
Die stehenbleibenden Stege
kénnen extrem filigran ausge-
fuhrt werden, da keine Gefii-
geveranderungsgefahr wie bei
der Laserbearbeitung gegeben
ist. Zudem lassen sich Werk-
stiicke rasch spannen. Fiir Son-
deraufgaben kann auferdem
auf  Schnellwechselsysteme
- etwa von Hirschmann - zu-
riickgegriffen werden.

Sorgenfreier Betrieb

Auch zur Zu- und Abfuhr des
Abrasivmaterials sind Syste-
me fiir die tagliche Praxis zu
haben. So sind beispielsweise
fir das Frischmaterial Behalter
im Angebot, die per Druckluft
zuverldssig den Schneidsand
an die Wasserstrahlanlage
transportieren. Im an der Ma-
schinen angebrachten Zwi-
schenbehilter angekommen
wandert es weiter in die Duse,
wo es via Venturi-Effekt vom
vorbeirauschenden ~ Wasser
mitgerissen und zusammen
mit diesem durch das Fokus-
sierrohr gepresst wird, von
wo es kurz danach auf das zu
schneidende Material trifft.

Die Wucht des Wassers und
des Abrasivmaterials ist da-
bei so gewaltig, dass Mate-
rialien bis zu einer Dicke von
200 Millimeter problemlos
geschnitten werden. Dennoch
hat Omax diese Technik derart

im Griff, dass kleinste Toleran-
zen und absolut rechte Winkel
mit erstaunlich guter Ober-
flachenqualitdt einhergehen
- selbst bei Werkzeugstahlen
bis 100 mm Dicke. Zudem ent-
stehen dabei keine giftigen
Gase, Dampfe und Staub, die
mechanische Belastung an der
Schneidkante ist minimal.

Das auf dem Beckenboden
absinkende Abrasiv wird von
Zeit zu Zeit mittels einer be-
sonders robusten Pumpe ab-
gesaugt und in ein Filtersys-
tem gepumpt. Dadurch kann
das Wasser in einen Behalter
laufen, von wo es in der Re-
gel direkt in die Kanalisation
abgelassen werden kann. Vo-
raussetzung ist das Einhal-
ten gewisser Grenzen fiir die
Schweb- und Feststoffe. Ist die
Grenze (Uberschritten, muss
das Wasser nachbehandelt
werden. Das im Filtersack zu-
rlickbleibende Abrasiv wird
weiterverwendet und kann
etwa fiir die Produktion von
Schleifpapier neu genutzt
werden.

Das Wasserstrahlschneiden
bietet also eine ganze Reihe
von Vorteilen und erfreut sich
daher einer immer groRReren
Fangemeinde. Kein Wunder,

dass auf Mes-
El7E

sen der Omax-

Stand immer Ifr:

sehr gut be-
sucht ist.

www.innomaxag.de

'H
ol
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Geboren aus sehr feinem Staub
Via Laserschmelzen zum Produkt

Die zerspanende Fertigung war lange Zeit vorherrschend wenn es darum ging, mechanische Bauteile hoher
Qualitit und Maf3genauigkeit zu produzieren. Immer bessere generative Verfahren schicken sich an, die Domi-
nanz von Frasmaschine & Co. aufzubrechen. Mit dem selbstentwickelten Laserschmelzverfahren ist das Unter-
nehmen >Concept Laser« ganz vorne zu finden, wenn es darum geht, Teile aus Metallpulver herzustellen.

Ob Schneemann, Sandburg oder trop-
fende Kerze, nahezu jeder hat sich schon
mit generativen Fertigungsverfahren be-
schaftigt. Obwohl die Idee scheinbar auf
der Hand liegt, auch Teile fiir die Indust-
rie auf diese Weise herzustellen, gibt es
jede Menge technische Probleme bei der
Umsetzung. Die Grundlage ist noch rela-
tiv einfach: Es gilt, ein Material, das fliis-
sig, pulverformig oder fest sein kann, an
bestimmten Stellen wie ein Mauerwerk
aufzubauen.

Die technische Umsetzung dieser Aufga-
benstellung hat zu zahlreichen Verfahren
gefiihrt, die landlaufig unter dem Begriff
»3D-Drucken« zusammengefasst sind.
Technisch unterscheiden sie sich jedoch
teils gewaltig. Ebenso wie sich die damit
produzierten Werkstticke in ihrer techni-
schen Gebrauchsgiite unterscheiden. Da

gibt es zum Beispiel Gerate, die rein mit
normalem Papier arbeiten, das Blatt fir
Blatt zugeschnitten und zusammenge-
klebt wird. Andere Verfahren verwenden
Gips, der an bestimmten Stellen mit einer
wasserdhnlichen Flussigkeit besprengt
wird und wieder andere Verfahren nut-
zen einen Laser, der fliissigen Kunststoff
durch seine Hitze an bestimmten Stellen
aushartet und so Schicht fiir Schicht das
gewdlinschte Teil erzeugt.

Funktionsteile einmal anders

Alle diese Verfahren eignen sich bes-
tens, wenn es darum geht, schnell zu
Anschauungsmodellen und Designmus-
ter zu kommen. Geschicktes Konstruie-
ren erlaubt es sogar, diese Modelle mit

Funktionen zu versehen, sodass sich bei-
spielsweise Getriebezahnrader drehen
und Klappen bewegen. Sobald es jedoch
um Funktionsteile geht, die in realer Um-
gebung getestet werden sollen, kommen
diese Verfahren an ihre Grenzen.
Prototypen- und Kleinserienteile fir
den echten Einsatz, etwa in Getrieben
oder Triebwerken, kénnen nur per Laser-
schmelzen hergestellt werden. Bei diesem
Verfahren wird Metallpulver durch einen
Laserstrahl erhitzt und zum Schmelzen
gebracht. Das geschmolzene Material
verbindet sich auf diese Weise mit dem
darunterliegenden Material. Nachdem
eine Schicht bearbeitet wurde, wird eine
neue Metallpulverschicht aufgetragen
und der Prozess beginnt von Neuem. Die-
se Technik ist mittlerweile derart ausge-
reift, dass es zwischen generativ und her-

Die Laserschmelzanlage »M1 cusing« von Concept Laser besitzt auf der rechten Seite einen 250x250x250 mm groBen Bauraum. Ferti-
ge Teile werden automatisch in die links angebrachte Entnahmestation transportiert, wo sie bequem entnommen werden kénnen.

Welt der Fertigung | Ausgabe o5.2015
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Zum Laserschmelzen wird Metallpulver
verwendet. Das spatere Werkstiick ist
ahnlich belastbar wie Teile, die aus Voll-
material hergestellt wurden.

kommlich hergestellten Teilen aus Metall
nahezu keinen Unterschied mehr gibt. Ob
Zugfestigkeit, Harte oder Dehnbarkeit,
alle Parameter sind nahezu identisch. Na-
hezu deshalb, da lasergeschmolzene Bau-
teile herstellungsbedingt noch eine ganz
geringe Porositat aufweisen, die jedoch
fir die Gebrauchstiichtigkeit der so her-
gestellten Teile keinerlei Nachteil nach
sich zieht.

Im Gegenteil, Laserschmelzen gestattet
die Konstruktion von Bauteilen, die we-
sentlich leichter sind, als durch Drehen
und Frasen hergestellte Teile. Es sind so-
gar Konturen moglich, die mit zerspanen-
den Verfahren Uberhaupt nicht umsetz-
bar sind. Doch so leicht es sich liest, es
war ein langer Weg, bis via Metallpulver
gebrauchstiichtige Prototypenteile her-
gestellt werden konnten. Das Problem
war namlich, dass lange Zeit nur Teile
herzustellen waren, die viel zu grobkornig
ausfielen und daher nur iiber eine geringe
Festigkeit verfiigten. Kein Wunder, dass
sie deshalb bei Belastung wie ein Keks
zerbrachen.

Gewusst wie!

Der Grund fiir die Porositat: Das Pulver
wurde nicht durchgeschmolzen, sondern
die einzelnen Kérnchen nur in einen tei-
gigen Zustand gebracht, wodurch diese
sich zwar verbanden, die Festigkeit jedoch
sehr zu wiinschen tibrig lieR. Der Prozess
ist ahnlich dem Sintern, wie er heute noch
fir die Herstellung von Wendeschneid-
platten angewendet wird. Der Grund,
warum  Wendeschneidplatten  nicht
zerbrechlich sind, liegt am zugesetzten
Bindemittel. Bei der Wendeschneidplat-

Mit einem gepulsten Faserlaser wird
punktweise das Metallpulver zum
Schmelzen gebracht, das sich daraufhin
mit dem unteren Material fest verbindet.

tenherstellung ist namlich Kobalt in der
Pulvermischung vorhanden, das beim
Sintern komplett schmilzt und die Kar-
bide von Titan, Tantal und Wolfram, die
lediglich teigig werden, umschliel3t, wes-
halb die Festigkeit dieses Produkts hier
gegeben ist.

Im Jahre 2000 knallten jedoch im Bay-
erischen Lichtenfels die Korken. War es
dem Unternehmen Concept Laser doch
endlich gelungen, eine Laserschmelzan-
lage zu entwickeln, die Teile von hoher
Qualitat produzierte. Dies war eine Welt-
premiere, die seither nicht nur den Werk-
zeugbau revolutionierte. >lasercusing:
nennen die Lichtenfelser ihre Innovation

Auch die Medizin- und Dentaltechnik ent-
deckt zunehmend das Laserschmelzen, da
damit beispielsweise hochwertiger Zahn-
ersatz preisgiinstig herstellbar ist.

in Sachen Laserschmelzen von Metall.
»Cusingc« ist ein Kunstwort und setzt sich
aus dem ersten Buchstaben von >Concept
Laser« und den letzten fiinf Buchstaben
von »Fusing« zusammen.

Die Entwickler unter der Leitung von
Geschaftsfiihrer Frank Herzog haben ih-
ren Facharbeitern genau lber die Schul-
ter geschaut und deren Fachwissen in
die neue Technik verpflanzt, um zum
Erfolg zu kommen. SchweiBspezialisten
beispielsweise schweillen bei kritischen
Teilen in der Regel keine ununterbroche-
ne Naht, da der Warmeeintrag das Teil
verziehen wiirde. Sie schweillen hier ein
kleines Stiick und dort ein kleines Stiick.

Aus dem links angebrachten Pulverbehilter wird mittels eines Beschichters das Metall-
pulver in den Arbeitsbereich geschoben, wo es vom Laser geschmolzen wird. Schicht
fiir Schicht wird so das Werkstiick erstellt. Uberschiissiges Pulver wird per Pinsel im

rechten Trichter in einen Behilter geleitet.
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Durch die Abwechslung kann das Teil im-
mer wieder abkiihlen, was den Verzug des
Werkstiicks verhindert. Exakt diese Vor-
gehensweise wurde in die Lasercusing-
Anlagen verpflanzt. Wer den Maschinen
beim Arbeiten zusieht, stellt fest, dass der
Laser in raschem Wechsel an verschiede-
nen Stellen sein Werk verrichtet. Dadurch
kann die Warme immer wieder entwei-
chen, was Warmeverzug und Gefligever-
anderung verhindert.

Doch ist dies noch lange nicht alles, was
eine Anlage besitzen muss, um zum Laser-
schmelzen zu taugen. Schweier wissen,
dass manche Metalle nur mit Schutzgas
zu schweiRen sind. Der Grund ist, dass
der Luftsauerstoff sich beim SchweiRen
mit dem Metall verbinden wiirde und die
Naht dadurch pords, schwach und somit
fehlerhaft ware. Auch beim Laserschmel-
zen ist Sauerstoff unerwiinscht. Die Anla-
gen haben daher eine luftdichte Arbeits-
kabine, die mit Schutzgas gefiillt werden
kann. Je nach Material kann dies Argon
(bei Titan) oder Stickstoff (bei allen ande-
ren Metallen) sein.

Doch damit nicht genug. Beim Laser ent-
steht sogenannte >Schmaucheg, die giftig
und explosiv ist. Diese wird mittels eines
besonderen Absauggerats abgesaugt und
in ein Wasserbad geleitet, wo der Rauch
gebunden und unschadlich gemacht
wird. Insbesondere bei der Verarbeitung
von Titan besteht Explosionsgefahr. Die
Lasercusing-Anlagen werden daher auf
der Grundlage der Atex-Richtlinien ge-
priift. Anlagen von Concept Laser sind

Sal

Metallpulver konnte Anfangs nur unzureichend verbunden werden, wie man an der

Von Concept Laser gibt es eine Wechselvorrichtung, die es in kurzer Zeit erlaubt, deren
Laserschmelzanlagen auf eine andere Pulversorte umzuriisten.

grundsatzlich auf héchste Sicherheit und
Komfort ausgelegt. Aus diesem Grund
missen die Teile auch nicht im Maschi-
neninneren mithsam und gesundheits-
belastend entnommen werden. Vielmehr
wurde allen Maschinen eine Einrichtung
spendiert, die das Herausfahren der Pro-
duktionseinheit erlaubt, wodurch ein be-
quemes Entnehmen und Entstauben des
Teils moglich wird.

Ressourcenschonend

Der nicht verwendete Metallstaub, der
eine Stdrke von 4o bis 65 Mikrometer
aufweist, kann gesammelt und erneut

kornigen Struktur des rechten Werkstiickes sieht. Den Stand der Technik prasentiert
das linke Werkstiick mit seiner feinen Oberflache und seiner hohen Festigkeit, die den

echten Praxiseinsatz erlaubt.
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verwendet werden. Natirlich ist trotz des
»springenden Lasers das Teil nie ganz
spannungsfrei, weshalb das Teil nach
dem Laserschmelzen noch den Arbeits-
gang >Spannungsfreiglithen« {iber sich
ergehen lassen muss.

Laserschmelzen ist ein tolle Sache. Da-
mit sind Konturen mdglich, die friiher
undenkbar waren. Im Werkzeugbau bei-
spielsweise kénnen nun die Kiihlkanale,
ahnlich der Adern beim Menschen, un-
mittelbar an die Wand der Werkstiick-
form eingebracht werden. Dadurch ist
eine um 30 Prozent effektivere Kiihlung
moglich, was es erlaubt, die Taktzeiten
beim SpritzgieRen zu erhohen. Diese Takt-
zeiterhohung kann dazu genutzt werden,
kleinere Spritzgussformen mit weniger
Teilen pro Schuss zu bauen, ohne dass
die Teilestilickzahl pro Stunde sinkt. In der
Folge geniigt eine kleinere und billigere
SpritzgieBmaschine fiir die Produktion.
Durch konturnahes Kiihlen konnen die
Stiickkosten daher stark sinken.

Doch mit dem Laserschmelzen geht
noch viel mehr. Einbaufertige Prototypen
fiir Raketentriebwerke und Motorenteile
sind damit ebenso machbar, wie Klein-
serien von Schmuck oder individuelle
Medizinteile fiir Unfallopfer. Wir sind ge-
rade Zeuge, wie eine neue Technik die
Fertigung komplett revolutioniert. Es
sollte nicht wundern, wenn eines Tages
sogar verschlissene Teile fir den eige-
nen Oldtimer oder der alten Sammleruhr
nicht mehr beim Schrotthandler oder auf

Liebhaberborsen gesucht, "
sondern vom Dienstleister E E
Zeit nach Hause geliefert

werden. E

frisch aus Pulver in kurzer
wWwWw.concept-laser.de
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Mehr als nur ein Job bei EUROIMMUN

Als weltweit flihrender Hersteller im Bereich der medizinischen Labordiagnostik stehen
wir far Innovation. Mehr als 1800 Mitarbeiter in der ganzen Welt entwickeln, produzieren
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Formaldehydfreie Schmierstoffe
KSS-Welt im Wandel begriffen

Die Rechtslandschaft im Bereich Gefahrstoffe« ist derzeit im Wandel begriffen. Zum 01.06.2015 ist eine verein-
heitlichte, neue Kennzeichnung von Gemischen, zu denen die Kiithlschmierstoffe gehoren, in Kraft getreten.
Zeitgleich laufen gesetzgeberische Prozesse wie Reach und die Biozid-Verordnung ab - in diesem Zusammen-
hang wurde die Diskussion um Formaldehyd in Kiihlschmierstoffen neu angestof3en. Bantleon klért auf.

Formaldehyd ist durch das Risk Assess-
ment Committee (RAC) in die Klassen
»Kanzerogen Stufe 1 B« und >Mutagen
Katerogie 2¢ eingestuft worden. Die-
se Einstufung sollte zum o01.04.2015
umgesetzt werden. Zwischenzeitlich
wurde die Umsetzung jedoch auf den
01.01.2016 verschoben. Viele wasser-
mischbare Kiihlschmierstoffe enthalten
Formaldehyddepotstoffe (FAD) als For-
mulierungsbestandteil. Diese FAD setzen
bei bestimmungsgemaBer Anwendung
in wasserbasierten Gemischen geringe
Mengen an Formaldehyd frei. Liegt hier
eine Konzentration von 0,1 Prozent an
freiem Formaldehyd vor, so muss eine
Kennzeichnung auf das wasserbasierte
Gemisch libertragen werden.

Wie Messungen gezeigt haben, errei-
chen FAD-haltige Kiihlschmierstoffe der
Bantleon GmbH diesen Grenzwert nicht.
Die bei Bantleon eingesetzten Formalde-
hyd-Depots fiir Kiihlschmierstoffe liegen
selbst unterhalb der Kennzeichnungs-
grenze von 0,1% freiem Formaldehyd. Sie
kénnen weiterhin uneingeschrankt in
Kuhlschmierstoffen eingesetzt werden.
Ob sich die Kennzeichnung des Form-
aldehyds zukiinftig auch auf Formalde-
hyd-Depots auswirken wird, werden die
Ergebnisse der Biozid-Registrierungen

zeigen. Hier ist mit einer Entscheidung
in den kommenden zwei Jahren zu rech-
Nach derzeitigem Wissensstand

nen.
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ist eine Anwendung der Formaldehyd-
Depot-Wirkstoffe unter den Ublichen Ta-
tigkeitsbedingungen sicher. Es besteht
auch keine Messverpflichtung fiir Form-
aldehyd in der Raumluft. Die im Zeitraum
1999 bis 2009 durchgefiihrte Messungen
des Formaldehydgehaltes in der Luft (Ar-
beitsumgebung) haben ergeben, dass
95 Prozent aller Messungen deutlich un-
terhalb des empfohlen Grenzwertes der
MAK-Kommission (0,37 mg/m3) liegen.
Auch die Einhaltung des SCOEL Limits-
Grenzwertes von 0,2 ppm (0,25 mg/m3)
wurde in liber 95 Prozent der Messwerte
gewahrleistet.

Garantiert FAD-frei

Bantleon hat sein Produktportfolio
friihzeitig den Marktentwicklungen an-
gepasst und FAD-freie Hochleitungs-
kiihlschmierstoffe entwickelt. Es gibt seit
vielen Jahren erprobte Wirkstoffkombina-
tionen fiir unterschiedliche Kiihlschmier-
stoff-Technologien.Im Bereich der Stahl-
und Gussfertigung haben sich langjahrig
erprobte Technologien bewahrt, die dank
eines angepassten pH-Wert-Milieus sehr
lange Standzeiten, auch bei sehr widrigen
Einsatzbedingungen, ergeben. Die Haut-
vertraglichkeit wurde dabei durch derma-
tologische Untersuchungen bestatigt. Im
Bereich der Fertigung von Buntmetallen

und Aluminiumlegierungen haben sich
Technologien mit moderatem pH-Wert
bewahrt, wobei Erfahrungen der bor- und
aminfreien Technologie mit eingeflossen
sind. Bei der Auswahl der richtigen Medi-
en arbeiten die technischen Berater des
Ulmer Schmierstoffexperten prozess- und
anwendungsorientiert, Hand in Hand mit
den Kunden.

Neben anwendungsbezogenen Kiihl-
schmierstoffeigenschaften wie Spiil- und
Schmierwirkung, Schaum- und Riick-
standsverhalten muss auch die techno-
logische Eignung fiir die zur Verfiigung
stehende Wasserqualitat sowie die zu
bearbeitende Werkstoffe gegeben sein.
Zudem ist das Verhalten gegeniiber Sys-
temkomponenten wie Lacke und Dich-
tungsmaterialien, oder die Vertraglichkeit
mit im Einsatz befindlichen Reiniger-
Technologien vorab zu iiberpriifen. Es gilt,
entlang der Prozesskette vor und nachge-
schaltete Prozesse zu beleuchten.

Die in modernen alternativen Kihl-
schmierstoff-Technologien verwendeten
Rohstoffe miissen beziiglich ihrer Stoff-
bewertung sehr eng und vorausschau-
end lberwacht werden, um tragfihige
praxisgerechte Losungen zu ermoglichen.
Die Auswahl von KSS-Inhaltsstoffen darf
nicht kurzsichtig erfolgen, sondern muss
den Anforderungen der Praxis und des
jeweiligen Arbeitsumfeldes gerecht wer-
den.

Die Anderungen der Rahmenregula-
rien sind eine Herausforderung, jedoch
auch eine Chance partnerschaftlicher, zu-
kunftsorientierter Zusammenarbeit zwi-
schen Hersteller und Anwender, gemein-
sam ein individuelles, prozesssicheres
Kuihlschmierstoffkonzept zu entwickeln.
Die Bantleon-Experten aus den unter-
schiedlichen Fachbereichen wie Entwick-
lung, Anwendungstechnik, Arbeits- und
Gesundheitsschutz  oder
dem  Fluidmanagement
bieten hier ein leistungs-
starkes Paket aus einer
Hand.

www.bantleon.de




Prazisionssprithanlage mit Klasse
Praziser Olauftrag im XXL-Format

Nach erfolgreich durchgefithrten
Projekten fiir einen renommierten
Kunden aus der Automobilindus-
trie hat das Unternehmen Raziol
mit einer innovativen Prazisions-
sprithanlage die Befettungstech-
nik in einem Fahrzeugwerk am
Standort Zwickau optimiert.

Die projektbezogene Spriihanlage >SA-
SLS PP4300 86-100 To M1« erfiillt hochste
Qualitats- und Effizienzanforderungen an
den Olauftrag in Presswerken. In Zusam-
menarbeit mit dem Automobilhersteller
haben die Raziol-Ingenieure eine Prazi-
sionsspriihanlage entwickelt, die hohere
Stiickzahlen und héchste Verfiigbarkeit
unter optimalen Umweltbedingungen in
einer geschlossenen Produktionsstralle
realisiert.

Die Prazisionsspriithanlage weist eine
Gesamtbreite von lber sechs Metern auf.
Der Einsatz von 84 patentierten Blockdii-
sen ermoglicht eine partielle Befettung
fiir Platinen auf einer Breite bis zu 4,30
Meter. Damit ist es moglich, zwei Au-
Benhautteile fiir die Karosserie parallel
durch die Anlage zu transportieren. Die
kundenspezifisch angefertigte Prazisi-
onssprithanlage kann iiber eine An- und
Abdockstation zudem vollautomatisch
seitlich aus der FertigungsstraBe ein- und
ausgefahren werden. Die Anlage erlaubt
einen sauberen Auftrag von Medien bei
einer Transportgeschwindigkeit der Pla-
tinen von drei Metern pro Sekunde. Eine
neue Diisentechnik mit getrennter Breit-
strahl- und Spriihluft erfiillt hochste An-
forderungen an den Olauftrag.

In der Vergangenheit benétigten parti-
elle Spriihbedlungsanlagen fiir Platinen
in FertigungsstraRen und Presswerken
stets ein eigenes Transportsystem inner-
halb der Spriihkammer. Durch die spezi-
elle Konzeptionierung der Raziol-Prazi-
sionssprithanlage im Fahrzeugwerk ist
ein zusatzliches Transportsystem fiir die
Sprithanlage nicht erforderlich. Probleme
mit externen Transportbandern, die in
der Spriihbeolung gerade bei Karosserie-
AuBenhautteilen Fehlerquellen durch
Geschwindigkeitsanpassungen und eine
veranderte Auflageflache der Teile dar-
stellten, werden somit ausgeschlossen.
Die Spriihkammer ist dafiir in Slim-Line-

-

Die Raziol-Spriihanlage »SA-SLS PP4300 86-100 To M1« besitzt eine Befettungsbreite

y

von 4,30 Meter und ist daher ideal fiir groBe Bleche geeignet.

Bauweise konstruiert und weist im Be-
reich der Platinentibergabe in Durchlauf-
richtung nur 70 Millimeter Breite auf.

Prizises Spriihen

In der Kammer bespriihen 84 patentier-
te »BS255RV«-Blockdiisen im Abstand von
100 mm das Bandmaterial beidseitig. Die
neue Dusentechnologie ermoglicht eine
partielle Befettung mit getrennter Breit-
strahl- und Spriihluft. Sie liefert im Ergeb-
nis einen prazisen Auftrag des Spriihbilds.
Gewahrleistet wird der exakte, partielle
Olauftrag durch ein Impulse-Messsys-
tem, das den Durchfluss liberwacht und
einen Regelkreis fiir Schmierstoffmen-
gen erfasst und dokumentiert. Mogliche
jahreszeitbedingte Temperaturschwan-
kungen, die die Viskositat des Mediums
beeinflussen kénnen, werden durch eine
eingebaute Anlagenheizung bei konstan-
ten 35 Grad aufgefangen. Ebenfalls sorgt
eine speziell konstruierte Absaugung mit
zwei Absaugschiachten fiir eine optimale
Aerosol-Absaugleistung auf der gesam-
ten Befettungsbreite.

Das aufzubringende Befettungsbild mit
der vorgegebenen Medienmenge wird
auf einer Rezeptur-Datei in der Steuerung
elektronisch hinterlegt. Bediener kénnen
dann produktabhangig verschiedene Be-
6lungsbilder ohne zusatzliche Riistzeiten

uber das Steuerungs-Bedienfeld abrufen.
Sichergestellt wird die korrekte Umset-
zung der produktabhangig gespeicher-
ten Befettungsbilder durch sechs auf der
gesamten Befettungsbreite eingebaute
Lichtschranken, die die vorderste Kante
der Platinen erkennen. Die minimale Un-
terbrechung des kundenseitigen Trans-
portsystems bei der Platinenlbergabe
sowie die elektronische Anwahl produk-
tabhangiger Bedlungsbilder versprechen
somit hochste Verfligbarkeit der Prazisi-
onssprithanlage in der Fertigung.

Bevor die Platinen in die Sprithkammer
einfahren, fahrt eine Wischer-Einheit quer
zur Durchlaufrichtung tiber die gesamte
Befettungsbreite entlang. Diese wischt
etwaige Oltropfen ab und sorgt fiir Trop-
fenfreiheit der Platinen. Samtliche Pro-
zessablaufe der Anlage werden fiir den
Quialitatssicherungsnachweis protokol-
liert. Neben der Protokollierung des exak-
ten Olmengenauftrags und einer Fehler-
protokollierung arbeiten Unternehmen
mit der Prazisionsspriihanlage zudem
umweltbewusst. Riicklaufdél aus Spriih-
kammer und Absaugung wird aufgefan-

gen, gefiltert und dem -

Olkreislauf wieder zuge- E E
2 =

ist somit auf ein Minimum

reduziert. EI

fuhrt. Verlustschmierstoff
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Fettiges fiir Aufgaben
im Schienenbereich

Fiir einen extrem niedrigen Reibwert-
koeffizienten hat Rhenus Lub das Fett
srhenus LKO 2¢ auf den Markt gebracht.
Es eignet sich besonders fiir den Einsatz
in Anwendungen der Bahnindustrie, wie
beispielsweise die Schmierung von Bi-
gel und Einholmstromabnehmern oder
Pantografen. Bereits bei Raumtemperatur
reduziert rhenus LKO 2 die Reibung. Das
Fett lasst sich hervorragend mit Zent-
ralschmieranlagen aufbringen. Neben ho-
her Zuverlassigkeit und Wirtschaftlichkeit
bietet dieses Schmierfett einen echten
Umweltvorteil. Seit Jahren ist Rhenus Lub
eine der fiihrenden Adressen, wenn es
darum geht, durch den richtigen Schmier-
stoffeinsatz die Kosten fiir die Instand-
haltung von Schienenfahrzeugen sowie
Gleis- und Signalanlagen zu reduzieren:

il

2

i
|

|

Bester Rostschutz auch
ohne Wachsanteile

Ein gutes Universaldl reinigt, schmiert
und schiitzt. Das Produkt »ProTec« von Bal-
listol reinigt und schmiert ausgezeichnet.
Es beseitigt jede Art von Quietschen und
eignet sich hervorragend als Schneidol
beim Gewindeschneiden oder Bohren, als
Schmiermittel beim Niedertemperatur-
drehen oder —frasen und als Rostloser bei

In Radlagern, Zahnkrianzen, Puffern,
Weichen und Signalanlagen erreichen
rhenus-Schmierstoffe extrem lange Lauf-
zeiten und unterstiitzen eine maximale
Betriebssicherheit. Drei weitere Beispie-
le aus dem Portfolio des Spezialisten fir
Schienenschmierfette sind die Produkte
»rhenus BDG 02¢, srhenus LWW 2 GE« und
rhenus LKI 2¢: Als innovatives Spurkranz-
schmiermittel Uberzeugt das l6semit-
telfreie Schmierfett >rhenus BDG o2« vor
allem durch seine hohe Haftfahigkeit. An-
wender im Schienenverkehr profitieren
auch von den guten Fordereigenschaften
in Zentralschmieranlagen. Dank der ra-
schen biologischen Abbaubarkeit ist rhe-
nus BDG o2 besonders umweltfreundlich.
Insbesondere fiir den Einsatz in Radsatz-
lagern eignet sich das Spezialfett »rhenus
LWW 2 GE«. Als erstes Fett seiner Klasse ist
der universelle Lithium-EP-Schmierstoff
mit der innovativen PSLF+-Additivtechno-
logie ausgestattet. Anwender profitieren
zudem von einer verldngerten Lebens-
dauer schwer belasteter Walz- und Gleit-
lager. Fiir besonders hohen thermischen
und mechanischen Beanspruchungen ist
das Schmierfett >rhenus LKI 2« ausgelegt,
das fiir die Schmierung von Kardanwellen
und Kreuzgelenken ent- 1
wickelt wurde. Es zeichnet E i E
sich unter anderem durch 1
sein hohes Druckaufnah- E
mevermogen aus.

www.rhenuslub.de

festsitzenden Schrauben und Muttern.
Besonders erwdahnenswert ist der Premi-
umrostschutz. Selbst unter Einwirkung
von Salzwasser zeigt ProTec sehr gute
Eigenschaften, obwohl auf Wachsanteile
beziehungsweise Feststoffe in der Rezep-
tur komplett verzichtet wurde. Da einfa-
ches Ol nur uber einen sehr begrenzten
Zeitraum schiitzt, verlangern einige Her-
steller diese Zeitspanne, indem Wachsan-
teile im Ol gelést werden. An Gleitflichen,
Gelenken oder Scharnieren bewirken die-
se Wachsanteile jedoch deutliche Schwer-
gangigkeit. Da bei ProTec auf diese An-
teile verzichtet wurde, koénnen diese
Nebenwirkungen grundsatzlich ausge-
schlossen werden. Die Rostschutzeigen-
schaften wurden zweifelsfrei nach DIN
50-021-SS nachgewiesen.
Dieser Test ist landlaufig
auch unter dem Namen
»Salzkammerspriihtest«
bekannt.

www.ballistol.de
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Mehr Sparen via prazisem Sprithen
Spruhkopfe mit viel Know-how

Diese Frage stellt sich in nahe-
zu jedem Herstellungsprozess:
Wie kommt der Schmierstoff ge-
nau dorthin, wo er benétigt wird?
Eine besonders effiziente, schnelle
und exakte Form des Flichenauf-
trags von Fetten oder Olen stellt
das Aufsprithen dar. Deshalb hat
Abnox, der Schweizer Spezialist fiir
Schmier-, Dosier- und Hochdruck-
technik, seine Modellpalette um
nachriistbare Spriithkopfe erwei-
tert.

Zu den wesentlichen Vorteilen des
Aufsprithens gehort, dass auf die zu be-
netzende Fliche eine exakt definierte
Schmierstoffmenge aufgebracht werden
kann und dass der Schmierstoff durch die
feine Verwirbelung gleichmaRig und mit
groRtmoglicher Sparsamkeit aufgetragen
wird. Mit jedem Spriihstol3 wird akkurat
die im Vorfeld festgelegte volumetrische
Dosiermenge appliziert — ohne Schwan-
kungen auch nach der x-ten Wiederho-
lung. Mit gewissenhaftem Feinschliff im
Innenleben der Diisen haben die Ingeni-
eure des Schweizer Unternehmens Abnox
dafiir gesorgt, dass Verstopfungen und
Verschmutzungen kein Thema sind. Bei
den Spriihventilen gibt es weder Vor-
noch Nachtropfen. Durch seine besondere
Formgebung I6st der Fettkolben am Ende
des Spriihvorgangs einen Riickzugseffekt

Fit fur die strengeren
Grenzwerte nach CLP

Die beiden Bearbeitungsole, >Oeme-
tol 556« und >Oemetol 576« von Oemeta
basieren auf Esterdlen. Sie sind frei von
Mineral6l und bieten exzellente Schmier-
leistungen. Bei der Herstellung von syn-
thetischen Estern wird die chemisch aus
nativen Olen gewonnene Fettsiure mit
dem ebenfalls aus natiirlichem Ursprung
gewonnenen Fettalkohol in Reaktion ge-
bracht. Dadurch sind chemische Eigen-
schaften genau steuerbar. Oemetol 556 ist
mit 10 mm?/s niedrigviskos und liegt unter
der neuen Grenze zur Kennzeichnungs-
pflicht von 20,5 mm?/s fir mineral6lhal-
tige KSS, die die CLP vorschreibt. Dennoch

Dosieren mit Spriihventilen von Abnox spart Zeit und Geld und kann die Prozesssicher-

heit in der Produktion deutlich verbessern.

aus, der das Schmiermittel sauber abrei-
Ben lasst. Dise und Produktionsbereich
bleiben sauber, das Schmiermittel wird
optimal ausgeniitzt, Ausfallzeiten, um
die Montageanlage zu reinigen, werden
dadurch minimiert. Wie bei Abnox {iblich
stellt auch diese Neuentwicklung keine
Insellésung dar, sondern erweitert die
vorhandene, modular aufgebaute Pro-
duktpalette. Alle Abnox-Dosierventile der

bleibt es kennzeichnungsfrei, da Esterdle
von der Kennzeichnungspflicht ausge-
nommen sind. Es muss nicht auf Lungen-
schadigungen nach Verschlucken hinge-
wiesen werden. Dariiber hinaus sind die
esterbasierten Ole von Oemeta biologisch
abbaubar. Mineralélfreie Kiihlschmier-

J

~— "o,

C-Reihe lassen sich ohne besonderen Auf-
wand mit einem SPK-Spriihkopf nachriis-
ten. Die pneumatisch betriebenen Spriih-
kopfe verarbeiten Fette

und Ole unabhingig von EI E
ihrer Viskositdt und mit Ik

einem Arbeitsdruck von E

bis zu 200 bar.

www.abnox.com

stoffe auf Esterdl-Basis haben bei Oeme-
ta eine lange Tradition. So gibt es das
Zweikomponenten-System >Hycut< schon
seit rund 20 Jahren. Wahrend dieser Zeit
wurde es regelmaRig weiterentwickelt. In
der Gesamtkostenbetrachtung schneiden
die Produkte trotz der hoheren Anschaf-
fungskosten in der Regel deutlich besser
ab. Denn sie verlangern Reinigungs- und
Wartungszyklen, senken Stillstandzeiten
der Maschinen und erhéhen so Maschi-
nenlaufzeiten und Produktivitat. Darliber
hinaus lassen sich je nach «1
Bearbeitungsaufgabe die E E
Schnittgeschwindigkeiten I

in der Bearbeitung erho-

hen. Err-l
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Uble Ablagerungen ohne Chance
Reinigung mit purer Wasserkraft

Das Reinigen von Bauteilen, an deren Oberfliche sich sehr fest anhaftende Fremdkorper oder Oxidationen
befinden, ist alles andere als einfach. Es gilt, die Originaloberfliche unbeschidigt zu lassen und zudem die Rei-
nigung in moglichst kurzer Zeit zu erledigen. Genau fiir dieses Problemfeld hat die Waterjet Technologies AG

die passende Losung im Portfolio.

Das Reinigen der Oberflichen von Tei-
len, die eben aus der Fertigung kommen
und fiir die Endkontrolle beziehungswei-
se flir den Versand von anhaftenden Ver-
schmutzungen befreit werden miissen,
ist zum groRen Teil mittlerweile mit den
zahlreichen am Markt erhaltlichen Pro-
dukten problemlos moglich. Doch stoRen
diese Verfahren an ihre Grenzen wenn es
darum geht, im Einsatz verunreinigte Tei-
le zu sdubern, wenn diese hohen Tempe-
raturen oder aggressiven Medien ausge-
setzt waren.

Der Grund liegt darin, dass in diesen Fal-
len die Oberflache oft mit einer extrem
fest anhaftenden Schicht tiberzogen wird.
Selbst Reinigungsbader mit Losungs-
mitteln oder Trockeneisstrahlen kénnen
dann nichts mehr ausrichten. Wer dann
zum Sandstrahlgerat greift, zerstort un-
ter Umstanden die Oberflache des Teils.
Fiir diese kritische Aufgabe hat sich die
Waterjet Technologies AG etwas einfal-
len lassen und offeriert sWJT Suspension
Technology, eine abrasive Wasserstrahl-
technik, die im Mitteldruckbereich zwi-
schen 8o und 160 bar arbeitet. Damit sind

WIT entfernt Oxidationen, ohne die Ober-
flache des Teils zu beschidigen.

beispielsweise die Rotoren von Dampf-
oder Gasturbinen rasch gereinigt, ohne
die Oberfliche zu beschadigen. Kraft-
werksbetreiber setzen das Verfahren be-
reits ein, um Turbinenschaufeln inklusive
der Tannenbaumprofile zu reinigen. Eine
Aufgabe, die friiher nur von Hand durch-
gefiihrt werden konnte.

Das Verfahren eignet sich auch bestens
zur Vorbereitung von Werkstiicken auf
eine RiBpriifung. Motorenhersteller ha-
ben es ebenfalls bereits versuchsweise im
Einsatz, um damit Zylinderlaufflachen fir
die Beschichtung zu aktivieren. Mit die-
sem innovativen Verfahren ist es sogar

Die Reinigungstechnik von Waterjet eignet sich — etwa per Roboter — bestens zur Auto-
mation, was ein immer gleiches Reinigungsergebnis garantiert.
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Am rechten Vergleichsstiick ist die Wirk-
samkeit des WIJT-Verfahrens erkennbar.

moglich, Grat zu entfernen, an den man
mit herkdmmlichen Geratschaften oft
nicht hinkommt

Das Besondere bei diesem patentierten
Verfahren ist, dass das Tragerfluid (Was-
ser) mit dem lediglich o,1 Millimeter im
Durchmesser messenden Abrasivmittel
(Korund) in einem Kessel vor der Verwen-
dung intensiv gemischt wird. Dieser Vor-
gang unterscheidet sich von herkémm-
licher Wasserstrahltechnik, bei der das
Abrasivmittel erst unmittelbar vor dem
Diisenaustritt dem mit hoher Geschwin-
digkeit vorbeistromenden Wasser zuge-
mischt wird.

Leise und effektiv

Der Vorteil der Methode von Waterjet
liegt darin, dass die Partikel des Abrasivs
direkt mit dem Tragerfluid beschleunigt
werden, was zu hoher Effizienz fiihrt. Da-
durch, dass das Verfahren in der Regel bei
moderaten 100 bar arbeitet und der Vo-
lumenstrom nur zwischen 10 bis 27 Liter
pro Minute liegt, ist die Larmentwicklung
sehr gering. Bemerkenswert ist, dass die
Systemleistung lediglich zwischen 5 und
15 kW liegt. Alternative Reinigungssyste-
me bendtigen bis zu flinfmal mehr Leis-
tung, um die gleiche Reinigungseffizienz
zu erzielen.

Dazu kommt, dass fir dieses Verfah-
ren nur wenig Korund bendtigt wird,
um Oberflachen wirkungsvoll zu reini-
gen. Das schont den Geldbeutel und die
Technik, was deren Lebensdauer zugute-



kommt. Zum geringen Korundverbrauch
kommt hinzu, dass dieses Strahlmittel
aufgefangen und erneut verwendet wer-
den kann, was die Rentabilitat des Ver-
fahrens weiter steigert. Dies funktioniert
sogar bei groRen Anlagen, da diese mit
robusten Folien ausgekleidet sind, um
das StrahImittel aufzufangen. Durch den
Gebrauch wird das Strahlmittel natdirlich
in Mitleidenschaft gezogen. Irgendwann
ist es fiir die Reinigung nicht mehr zu ge-
brauchen, da es abgenutzt ist. Die Entsor-
gungskosten sind jedoch vergleichsweise
marginal im Vergleich zu den Kosten fiir
die Entsorgung von Losungsmitteln oder
Strahlmittelabfallen bei alternativen Ver-
fahren.

Die eingesetzten Diisen der Strahllan-
zen sind austauschbar, um dem jeweils zu
reinigenden Teil sowie der angestrebten
Oberflachenqualitdt gerecht zu werden.
So kann etwa mit einer Diise von vier Milli-
meter Durchmesser eine Oberflachenrau-
heit von lediglich Ra 0,3 erreicht werden.
Entsprechend hoch ist auch die Qualitat
der Kanten, die ihre Form beibehalten,
was nicht zuletzt bei Rotoren extrem
wichtig ist,um deren stromungsmechani-
schen Eigenschaften nicht zu verfalschen.
Nicht zuletzt filigrane Bauteile profitie-
ren von diesen Eigenschaften, da kleinste
Strahlwerkzeuge einsetzbar sind. Dartiber

dieb

¥ mdANAL 2
Wasser und Korund werden bei der
Waterjet Suspension Cleaning Techno-
logy bereits vorab in einem Behilter
vermischt, was die hohe Effektivitit des
patentierten Verfahrens erklart.

hinaus werden Oberfldchenrisse nicht zu-
gehammert, was dazu fiihren kann, dass
schrottreife Teile durch das Nichterken-
nen der Beschddigung weiterverwendet
werden.

Fiir eher grossflichige Anwendungen
bietet Waterjet auch das sogenannten

Goldring Werkzeuge

made in

Germany
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- JetSleeve®
CentroGrip®
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AllE
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Reinwasser-Strahlen an. Dieses Verfahren
kennt jeder vom Hochdruckreiniger, der
zum Reinigen von Terrassen, Kraftfahr-
zeugen oder Motoren eingesetzt wird.
Der Unterschied liegt hier im Druck. Die
Anlagen von Waterjet arbeiten mit Drii-
cken von 300 bis 500 bar und einem Volu-
menstrom von 15 bis 4o Liter pro Minute.
Diese Gewalt beschleunigt das Wasser
auf die erforderliche Geschwindigkeit,
um damit grobe Ablagerungen entfer-
nen zu kénnen. Durch die Veranderung
von Druck, Volumenstrom und Diusen-
konfiguration kénnen unterschiedlichste
Anwendungen effizient erledigt werden.
Natiirlich ist auch fiir die Sicherheit ge-
sorgt: Ein Sicherheitsventil schiitzt gegen
Uberdruck im System.

Die hohe Reinigungseffizienz dieses
Verfahrens kann man sich zudem im Fall
grofRer Teile zunutze machen, da Waterjet
auch mobile Anlagen anbietet, die eine
Reinigung vor Ort erlauben. Die Anlagen
von Waterjet sind fiir den Dauerlauf aus-
gelegt. Sie konnen daher problemlos acht
Stunden am Stiick laufen.
Nach dieser Zeit geniigt
ein Tausch der VerschleiR-
teile, um erneut eine &
Schicht zu fahren. E

www.waterjet-technologies.ch
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Messtechnik

Wéitere Informationen unter:
Telefon +49 641 7938519

www.werth.

Bypass-Technik gegen
den KSS-Infarkt

Oemeta hat einen neuartigen Ol-Sepa-
rator im Portfolio. Zusammen mit dem
bewdhrten mineralélfreien Kihlschmier-
stoff-System >Hycut« lassen sich Standzei-
tenwesentlich erhéhen und Reinigungsin-
tervalle deutlich verlangern. Das Produkt
lasst sich magnetisch am KSS-Tank an-
bringen. Es scheidet oben schwimmende

O1 und Emulsion sicher
voneinander trennen

An vielen Werkzeugmaschinen wird als
Kuhlschmierstoff eine Emulsion aus Ol
und Wasser eingesetzt. Wahrend des Be-
triebes der Werkzeugmaschine gelangt
Schmierdl, Bettbahndl, Hydraulikél oder
Konservierungsol in die Emulsion. Sobald
die Emulsion zur Ruhe kommt, schwimmt
ein groBer Teil des Fremdoles als dunkel-
braune, schwarze Schicht auf der Emulsi-
onsoberflache auf und muss abgeskimmt
werden. Da bei vielen Anwendern die

Fremdodle aber auch Feinstabriebe (iber
einen Bypass ab. Das System arbeitet da-
bei sehr viel wirkungsvoller und schneller
als die konventionelle Skimmertechnik.
Im Bypass wird die FlieBgeschwindig-
keit verringert, sodass geniigend Zeit fiir
eine wirkungsvolle Separation gewonnen
wird. Da der Kiihlschmierstoff dadurch
wesentlich langer sauber bleibt, verrin-
gert sich der Aufwand und es sinken die
Prozesskosten. Reinigungsbedingte Ma-
schinenstillstande, wie sie wegen der
Bildung von Bodensdtzen durch Feinsta-
briebe notwendig werden, kdnnen sehr
viel langer vermieden werden. Anwender
beobachten Standzeiten von sechs bis
zwolf Monaten, wo friher alle sechs bis
acht Wochen ein Reinigungsvorgang not-
wendig war und die Produktion unterbro-
chen werden musste. Der Ol-Separator
funktioniert optimal in Kombination mit
dem Hycut KSS-System, da kaum Fremdol
einemulgiert wird. Statt- .1
dessen steigt das Fremdol E E
in der Emulsion nach oben I

und nimmt dabei sogar E

die Feinstpartikel mit. Ir=

www.oemeta.com

Emulsion rund um die Uhr im Einsatz
ist, ist das Fremdol haufig mit der Emul-
sion vermischt und schwimmt nicht auf
der Badoberflache auf. Dadurch kann es
nicht mit einem Olskimmer entfernt wer-
den. Das in die Emulsion eingeschleppte
Fremdol beglinstigt Bakterienwachstum
und fordert die Bildung von Keimen oder
Pilzkulturen in dem System. Der Olab-
scheider »Skimmtelligent mini< von Friess
arbeitet im Nebenstrom und entfernt
das eingeschleppte Fremdol wahrend
der Produktion. Die Emulsion wird dazu
zusammen mit dem vermischten Fremd-
6l in den Olabscheider gepumpt. In der
Abscheidekammer mit Koaleszenzeinbau
werden die in der Emulsion fein verteil-
ten Oltrépfchen von der Emulsion abge-
trennt und auf der Oberflache der Emulsi-
on abgeschieden. Wahrend die so entélte
Emulsion zuriick in den Vorratstank der
Maschine flieSt, wird die aufschwim-
mende Olphase iiber einen einstellbaren
Uberlauf in einen Abscheidetank geleitet.
Um effizient ferritische
Partikel abzuscheiden,
kann die Anlage zusatz-
lich mit einem Magnetfil-
ter ausgestattet werden.

www.friess-oelskimmer.de
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Feinstaub dank cleverer
Technik besser im Griff

Saubere Luft dank geringer Luftverwir-
belungen: Eine neue Raumliiftung der
Kemper GmbH reinigt die verschmutz-
te Luft in metallverarbeitenden Betrie-
ben effektiv von Feinstaubpartikeln. Der
»CleanAirTower« setzt auf das von der
Berufsgenossenschaft empfohlene Prin-
zip der Verdrangungsliiftung. Schmutzige
Luft gelangt dadurch nicht in unbelastete
Bereiche. Auch das Energiemanagement

Saubere Luft mit der
optimalen Temperatur

Um schidliche Ol- und Emulsionsnebel,
die beim Zerspanen mit Kiihlschmiermit-
teln entstehen, aus der Luft zu entfernen,
sind Absaug- und Filtrationsanlagen in
der Produktion nicht nur wichtig, son-
dern auch vom Gesetzgeber vorgeschrie-
ben. Doch keine Fertigung ist wie die
andere. Sie unterscheiden sich in GroRe,
Anzahl der Maschinen, Maschinengro-
RBe, eingesetzte Bearbeitungsverfahren
und mehr. Standardlésungen sind da bei
einer zentralen Absauganlage oft wenig
sinnvoll. Deswegen passt Biichel jede
lufttechnische Anlage genau auf die Ge-
gebenheiten an. Komplettlosungen fiir
ganze Werkshallen inklusive Be- und Ent-

optimiert das System. Mit dem Clean-
AirTower gehen Schweillbetriebe in Sa-
chen Arbeitsschutz sowie Kosteneffizienz
einen Schritt weiter. Eine solche Raumliif-
tung ist nicht nur eine optimale Ergan-
zung zu Punktabsaugungen am Entste-
hungsort von Staub- oder Rauchquellen.
Der CleanAirTower schiitzt die Mitar-
beiter auch dort, wo Punktabsaugung
wegen des Hallenlayouts oder der Werk-
stlickgroBe nicht realisiert werden kann.
Impulsarm fiihrt das System die gereinig-
te Luft von unten der Halle zu. Dieser Ef-
fekt, auch als Schichtliiftung bezeichnet,
unterstiitzt den natiirlichen Auftrieb des
Schweilirauchs. Dieser wird so aus der Ar-
beitsumgebung abgefiihrt. In einer Hohe
von rund vier Metern saugt der CleanAir-
Tower die verschmutzte Luft wieder an.
Dank der minimalen Luftverwirbelung
gelangt die verschmutzte Luft nicht in
das unbelastete Umfeld. So schiitzen
Betriebe nicht nur die Schweiller selbst,
sondern auch die unbeteiligten Mitar-
beiter in der Werkshalle. Innerhalb des
CleanAirTowers sorgt ein PTFE-Membran-
Filter fiir eine effektive Abscheidung der
Staubpartikel — bis zu einem Abscheide-
grad von 99,9 Prozent bei den schadli-

liftung sowie Warmeriickgewinnung und
Kiihlung sind dabei die Kernkompetenz
der Niederstotzinger. Bei einer zentralen
Absauganlage wird die schadstoffhalti-
ge Luft direkt an der Werkzeugmaschine
abgesaugt. Durch ein Rohrsystem gelangt
sie dann in die Filteranlage, wo mehrstu-
fige elektrostatische Filter sie von OI- und
Emulsionsnebel befreien. Die gefilterte
Luft wird danach lber die angeschlossene
Be- und Entliftungsanlage nach auBen
geleitet. Flr eine ausgeglichene Luftbi-
lanz verteilt gleichzeitig ein Kanalsystem
frische Luft von auBen gleichmaRig in
der Halle. Mit der Abluft gelangen auch
Geriiche und gasformige Stoffe nach au-
Ren. Das verbessert die Luftqualitdt in
der Produktion merklich. Damit der Pro-
zess auch optimal funktionieren kann,
stimmt Blichel die Anlage — zum Beispiel
Rohrleitungen, Filterdimensionierung et
cetera — bis ins Detail auf die jeweiligen
Anforderungen der Fertigung ab. Diese
angepassten zentralen Absauganlagen
kénnen daher noch weit mehr, als nur die
Luft von schadlichen Stoffen zu reinigen:
Mit Warmerilickgewinnung und integrier-
ten Kiihlungssystemen wird fiir ein per-
fektes Klima und eine stabile Temperatur
zu jeder Jahreszeit gesorgt. Das ist gera-
de dann ein grofRes Plus, wenn absolute

chen alveolengdngigen Staubpartikeln,
die sich in den Lungenbldschen absetzen
konnen. Das System entsorgt den abge-
schiedenen Staub kontaminationsfrei in
den integrierten Staubsammelbehalter.
Durch den automatischen Austrag ist ein
unterbrechungsfreier Betrieb garantiert.
Die Mitarbeiter kommen auf keinen Fall
beim Wechsel der Staubeimer in Kontakt
mit den Schmutzpartikeln. Kemper hat
diesen einzigartigen Mechanismus zum
Patent angemeldet. Die Luftumwalzung
des CleanAirTowers, bei der die bereits er-
warmte Luft oben angesaugt und unten
nach der Filterung wieder zugefihrt wird,
optimiert auch das Energiemanagement.
Betriebe entgehen einer erneuten Be-
heizung der Halle und sparen so enorme
Energiekosten ein. Vor allem im Winter
steigt dadurch die Effizienz der Heizung.
Durch die kontinuierliche Liiftung von
unten verbessert sich zudem das Raum-
klima. Der CleanAirTower
wird autark montiert. Das
System in ein Rohrlei-
tungssystem zu integrie-
ren, ist nicht notig.

www.kemper.eu

Prazision bei der Zerspanung gefragt ist.
Denn ein Luftzug durch Temperaturge-
falle oder auch Hitze wegen schlechter
Belliftung konnen fatale Auswirkungen
auf das Bearbeitungsergebnis haben. Vor
allem im Winter und im Sommer herr-
schen extreme Temperaturunterschiede,
die fiir eine prazise Fertigung ausgegli-
chen werden miissen. Denn sonst verur-
sacht zum Beispiel die kiihle AuRRenluft
im Winter beim Einstromen in die Werk-
halle ein Temperaturgefille. Um perfekte
Bedingungen zu schaffen, muss sie daher
erwarmt werden. Besonders energiespa-
rend geht das mit einem Warmetauscher
im Be- und Entliiftungsgerat. Denn dieser
nutzt dafiir die Abluft aus den Werkzeug-
maschinen.Im Sommer muss ein anderes
Extrem bewaltigt werden: Durch die ho-
hen AuRentemperaturen heizt die Luft
von aufen zusatzlich zur Maschinenab-
warme die Halle stark auf. Ein integrier-
tes Kuihlsystem in der Be- und Entliiftung
wirkt diesem Effekt entgegen. Schon

beim Einstromen senkt E E

es die Lufttemperatur und .
sorgt so fiir ein gleichma- :I’;a

Riges Klima und perfekte
www.buechel-gmbh.de

Fertigungsbedingungen.
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Clever einkaufen mit Finetrading
Gute Konditionen per Warenkredit

»Im Einkauf steckt der
Gewinng, sagt ein geflii-
geltes Business-Wort. Wer
bei Rohstoff-Einkdufen
auf sinkende Preise war-
tet, vor allem saisona-
les Geschift macht oder
Wachstum giinstig finan-
zieren will, ist mit >Fine-
trading: gut beraten. Die
Finanzierungs-Schwester
von :Leasing¢ und »Fac-
toring¢ ist flexibler und
unkomplizierter als ein
Bankkredit.

Dass im Einkauf der Gewinn
steckt, weill Thibault Pucken
aus jahrelanger Erfahrung.
Der Partner bei der Unterneh-
mensberatung Inverto AG in
Koln berat Maschinenbauer zu
Einkaufsfragen. Aus finanziel-
ler Sicht sieht er drei Ansatze,
um im Einkauf Liquiditat zu
sichern: »Wann bezahle ich

meinen Lieferanten, wie viel
Ware habe ich am Lager und
wann kommt das Geld vom
Kunden?« Die besten Antwor-
ten auf diese Fragen lauten:
spat, wenig und vor Lieferung.
Doch nicht immer gelingt
dieser Idealzustand. Um eine
bessere Verhandlungsposition
zu haben, macht es Sinn, sich
neben der Hausbank private
Finanzierer zu suchen.

»Zumal Banken seit der Fi-
nanzkrise deutlich zuriick-
haltender bei Warenfinan-
zierungen sind«, wie Pucken
beobachtet hat. Schuld daran
ist das Reformpaket Basel llI,
das die Finanzwelt nach der
Krise 2008/2009 stabilisieren
will. Banken sollen nach die-
sem Regelwerk mehr Eigen-
kapital vorhalten, um Kredite
abzusichern. Damit wird Geld-
verleihen fur die Institute teu-
rer. Und es wird insbesondere
fur Mittelstandler schwerer ei-

Finanzexperte Ulrich Oberste-Schemmann rat Firmen, die
Wachstum finanzieren wollen, zu Finetrading. Bessere Einkaufs-
konditionen sind dann inklusive.
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nen Kredit zu bekommen. Vor-
stand der Handelskontor AG
Ulrich Oberste-Schemmann ist
ehemaliger Banker und besta-
tigt dies: »Immer wieder ma-
che ich die Erfahrung, dass vor
allem in Wachstumsphasen
von Unternehmen die Haus-
banken restriktiv agieren.«
Wenn Kreditlinien ausgereizt
sind, Chefs aber expandieren
wollen, brauchen sie Spielrdu-
me flir Einkdufe. Diese Liquidi-
tatsengpasse lUberbriickt Han-
delskontor.

Das Modell funktioniert so:
Handelskontor kauft im Auf-
trag des Kunden ein und be-
halt das Skonto - in der Regel
drei Prozent - ein. »Wir wie-
derum gewdhren 30, 60 oder
9o Tage Zahlungsziel, ohne
das Skonto weiterzugebenc,
verdeutlicht Oberste-Schem-
mann. Damit seien die ers-
ten 30 Tage ausgeglichen. Fiir
langere Zahlungsziele auf 60
oder 9o Tage erhebt der Ein-
kaufsoptimierer eine bonitats-
abhangige Gebiihr.

Miihelos zum Top-Preis

»Geeignet ist unser Konzept
vor allem, um in der Beschaf-
fung bessere Einkaufskonditi-
onen zu erzielen und schnelle-
res Wachstum zu finanzieren,
betont Oberste-Schemmann.
Denn Unternehmer konnen
die sofortige Bezahlung der
Rechnung durch den Zwi-
schenhdndler als Argument
nutzen, um niedrigere Preise
oder ein hoheres Skonto zu
verhandeln. Nehmen sie we-
gen der besseren Liquiditat
groRere Mengen ab, gibt es
zusatzlich Mengenrabatte.

Er will sich aber nicht als
Geldgeber fiir Firmen verstan-
den wissen, die bei der Bank
nichts mehr bekommen. »Wir
bieten eine Ergdnzung zu den
Leistungen der Geldinstitu-

te, wir konnen und wollen sie
nicht ersetzen«, erlautert der
Finanzexperte, der maroden
oder in Sanierung befindlichen
Firmen schon beim Vorge-
sprach von seiner Dienstleis-
tung abrat.

So ist Finetrading fir pro-
duzierende Unternehmen ein
gutes Mittel, um einen gro-
Beren Posten Metall zu kau-
fen und auf Lager zu nehmen,
wenn der Borsenpreis gerade
niedrig ist. Wird irgendwo
ein Lager aufgel6st oder sind
Werkzeugmaschinen giinstig
zu haben, so ist der private
Zwischenhandler oft schneller
und flexibler als ein behabiger
Bankkredit.

Viele Firmen, die grofRen Au-
tobauern zuliefern, kennen
die Marktmacht der groRen
Hersteller. Daimler, Audi & Co
zahlen dann erst drei Monate,
nachdem der Lieferant die ge-
wiinschten Komponenten auf
den Hof gestellt hat. Dann sind
die Kosten fiir Material und
Herstellung aber schon lang
angefallen. Ein Warenkredit
kann hier die nétige Zwischen-
finanzierung bieten.

Auch Hermann Hilshorst
hat Erfahrungen mit Wa-
renkrediten gesammelt. Der
Projektentwickler beim Spezi-
alisten fiir Gebdude- und Pro-
zessautomation HKL Automa-
tion GmbH nutzt Finetrading
seit etwa einem Jahr. Uber
seinen Zwischenhandler kauft
HKL Hardware fiir die Automa-
tionssysteme ein.Jeden Monat
werden vier bis fuinf Einkdufe
von Steuerungen zwischen
5000 und 15000 Euro abge-
wickelt. Das entspricht jeweils
zwischen fiinf und zehn Pro-
zent des eingerdaumten Limits.

»Die eingekauften Controller
werden dann mit der von uns
individuell entwickelten Soft-
ware bespielt«, erlautert Hils-
horst. Die Vorteile liegen fir
den Sprecher der Inhaberfami-



lie auf der Hand: »Unsere Lie-
feranten kommen uns mit den
Konditionen entgegen und
gewahren ein hoheres Skonto.
SchlieRlich wissen sie, dass sie
ihr Geld sofort und zuverlas-
sig bekommen.« Auferdem
schlieBt das Automations-
Unternehmen mit 26 Mitar-
beitern und fast drei Millionen
Euro Jahresumsatz zwischen
dem eigenen Einkauf und der
Zahlung des Kunden, die oft 72
Tage auf sich warten Iasst.

Bonitit ist Pflicht

Neben einer internen Boni-
tatsprifung potentieller Kun-
den greift Handelskontor auf
externe Auskiinfte und deren
Bonitatsindizes zurlick. Wobei
der Fokus eher auf der Zukunft,
als auf der Vergangenheit
liegt. Nicht berlicksichtigt wer-
den beim Bad Friedrichshaller
Finanz-Unternehmen  Anfra-
gen, die diese Bonitatskrite-
rien nicht erfiillen. Natirlich
sei es wichtig, gibt Kreditfach-
mann Oberste-Schemmann zu
bedenken, dass die Firma den
gegebenen Warenkredit in-
nerhalb des vereinbarten Zah-
lungsziels zuriickbezahle, das
sei Bestandteil des Konzepts.
Grundsatzlich sind beim Han-
delskontor samtliche Lieferun-
gen Uber eine Warenkreditver-
sicherung abgedeckt.

Ein traditionsreicher ost-
deutscher Holzverarbeitungs-
betrieb beispielsweise liefert
Rahmen, Latten und Profilleis-
ten an 150 Kunden, darunter

die grofRe Mobelkette IKEA
und verschiedene Baumarkt-
niederlassungen. »Gerade die
groBen Abnehmer rdumen
sich lange Zahlungsziele ein.
Sie haben den Marktdruck
und nutzen das aus«, sagt
der 60-jahrige Inhaber. Wah-
rend der Produktionsbetrieb
also schon bezahlt, wenn die
Baumstimme noch im Wald
liegen, haben seine Kunden
mit  Konzernstruktur nach
Eingang der bearbeiteten Tei-
le noch 9o oder 120 Tage Zeit,
bis das Geld auf seinem Konto
eintrifft.

Entsprechend hoch ist der
Kapitalbedarf des studierten
Holztechnikers und seiner 15
Mitarbeiter. »Zwischen Inves-
tition und Return on Invest
klafft eine Liicke von mehreren
Wochen, erlautert der Unter-
nehmer, der seinen Maschi-
nenpark stets auf dem neus-
ten Stand halten will. Deshalb
arbeitet der Holzverarbeiter
seit vier Jahren mit dem pri-
vaten Warenkredit. »Finetra-
ding nutze ich vor allem im
Winter. In dieser Saison nehme
ich Material auf Lager und der
Dispo-Kredit bei der Bank ist
bereits ausgereizt«, sagt der
Geschaftsmann, der meist Lar-
che, Douglasie und Eiche aus
Deutschland einkauft.

Die Linie bei dem Finetrader,
die er gerne erhohen wiirde,
nimmt er auch in Anspruch,
um bei Restposten zugreifen
zu kénnen, wo der Preisnach-
lass bis zu 35 Prozent ausmacht
— fiir Barzahler. Kauft der Holz-
verarbeiter neue Rohware ein,

fungiert der Finetrader als ein
Zwischenhdndler. Das heif3t,
der Sagewerks-Inhaber ordert
Ware und bekommt diese
auch direkt geliefert. Ist das
Holz bei ihm eingetroffen und
gepriift, zahlt sein Dienstleis-
ter die Rechnung - sofort und
auf einen Schlag. Mit dieser
Methode ergeben sich oft
Preisnachldsse oder Skontos.

Mit den Kosten fiir diese
Zwischenfinanzierung ist das
produzierende Unternehmen
durchaus zufrieden: »Wenn
wir sofort zahlen, ergeben sich
Preisnachlasse zwischen flunf
und 35 Prozent, je nach Ver-
trag, erlautert der Seniorchef.

Bei Finetrading-Anbieter
Oberste-Schemmann bekom-
men Unternehmen Einkaufs-
volumina zwischen 50000
und 500 000 Euro eingeraumt.
Das Zahlungsziel liegt meist
bei 9o Tagen. Die Kosten fiir
die schnelle Liquiditat schwan-
ken je nach Bonitat und damit
Risiko. Meistens sind es die
drei Prozent Skonto, die Han-
delskontor fiir sich behalt. »Fiir
den Kunden kein Verlust, denn
ohne uns hatte er das Skonto
ja nicht bekommen.«

Fiir den Besteller ist der Deal
allemal ein Gewinn, wie auch
Miiller bescheinigt: »Wir ha-
ben mit den 500000 Euro
Einkaufsvolumen einen zu-

satzlichen Verhandlungsspiel-
raume, sagt der Unternehmer
und Chef von weltweit 40
Mitarbeitern. Denn als Sofort-
zahler steige das Rating bei
den Lieferanten. Was wieder-
um die Einkaufspreise sinken

lasst. Und der Handelskontor-
Experte bestatigt: »Kunden
kénnen dann auch spontan bei
Schndppchen zuschlagen.«

Pucken sieht in der Beschaf-
fung noch einen anderen
Trend. Wo friiher Kaufleute
in den Einkaufsabteilungen
regierten, wiirden heute zu-
nehmend Ingenieure mit
BWL-Wissen sitzen, die sich
als Wertschépfungsmanager
verstehen. Deren Aufgabe sei
es vornehmlich, das Know-
how der Lieferanten mit der
eigenen Entwicklung zu ver-
kniipfen. Das gelinge ihnen
etwa Uber Wertanalysen. Be-
standteil des Jobs sei zudem,
den gesamten Beschaffungs-
prozess zu begleiten, etwa um
in Zeiten sich drastisch ver-
kirzender Entwicklungs- und
Lieferzyklen Termine einhal-
ten zu konnen.

Auch  Oberste-Schemmann
sieht diese Entwicklung. Und
weil  Wertschépfungsmana-
ger ihr Augenmerk vor allem
auf Prozesse und technische
Aspekte legen, bedienen sie
sich fiir die kaufmannische Ab-
wicklung gerne zusatzlichen
Dienstleistern. Denn diese Ein-
kaufsunternehmen biindelten
zum einen Volumen, um bes-
sere Konditionen zu erzielen.
Zum anderen waren sie gelibt
darin, etwa bei mangelhafter
Lieferung oder
Lieferverzug
rechtlich rich-
tig zu reagie-
ren.

www.handelskontor-ag.de/hst
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Rohrschneiden per Lasertechnik
Feinste Konturen muhelos erstellt

In Rofins »Starcut Tube
SL« spiegeln sich zwei Jahr-
zehnte Erfahrung im hoch-
prazisen Laserschneiden
von Rohrmaterial wieder.
Das komplett neu konzi-
pierte SL-System kombi-
niert maximalen Durchsatz
bei kleinster Stellfldche.

Keine Fugen oder Spalten,
vollstandig getrennte Raume
jeweils fiir Materialbearbei-
tung und technische Kompo-
nenten, optimales Wasserma-
nagement fir den Fall, dass
nass geschnitten werden soll
- dies ermoglicht eine System-
I6sung, basierend auf Mine-
ralguss, auf die Rofins »Starcut
Tube SL< aufbaut.

Mit nur 1340 mm Breite und
700 mm Tiefe inklusive aller
Komponenten und Anbauten
setzt die Maschine von Ro-
fin einen neuen Mafstab fir
Kompaktheit. Zum Vergleich:
Die Abmessungen einer Euro-

i_'—_==I

StarCut Tube

palette sind 1200 x 800 mma2.
Selbst der bedienerfreundliche
Industrie-Touchscreen  stort
diese kompakten Abmessun-
gen nicht.

Dariiber hinaus kann das
System mit der Riickseite zur
Wand oder an ein anderes Sys-
tem gestellt werden. Fiir Pro-
duktionseinsatz und Wartung
ist der Zugang von nur drei
Seiten erforderlich. Die dia-
gonal 6ffnende Tiire bietet ei-
nen komfortablen Zugang zur
groRziigigen  Bearbeitungs-
kammer. Keine Strebe und kein
Rahmen behindert die tagliche
Arbeit.

Individualisierbar

Auf Wunsch lasst sich der
Starcut Tube SL einfach mit
Rohrlader, individueller au-
tomatisierter Teileentnahme
oder Sortierstationen ergan-
zen. Fur einige Schneidanwen-
dungen wird das Rohrmaterial

A

e g

»Starcut Tube SL« ist ein ultrakompaktes Rohrschneidesystem
von Rofin, das mit hochstem Durchsatz aufwartet.
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wahrend der Bearbeitung mit
Flissigkeiten gespiilt. Hier
setzt das Wassermanagement
des neuen Starcut Tube SL ei-
nen neuen Standard. Der Mi-
neralgussaufbau ermoglicht
eine absolut fugenfreie und
wasserdichte  Konstruktion
der Bearbeitungskammer mit
integriertem Ablauf. Die Zirku-
lationspumpe mit Filtereinheit
ist komplett im Gehause inte-
griert.

Der Durchfluss wird gesteu-
ert, iberwacht und kann dar-
Uber hinaus fiir validierte Pro-
zesse dokumentiert werden.
Der Starcut Tube SL kann mit
Rofins neu konzipierten >Hu-
man Machine Interface Pro«
ausgestattet werden. Diese
Bedieneroberflache kann in-
dividuell vom Kunden konfi-
guriert werden. Alle fiir den
Betrieb relevanten Anzeige-
und Eingabemoglichkeiten er-
folgen auf dem {ibersichtlich
strukturierten  Touchscreen.
- egal, welche Systemkompo-
nente jeweils dahinter steht.

Alle wichtigen Informationen
zum Status der Anlage und des
Produktionsfortschritts  sind
auf einen Blick zu erfassen
und Eingaben und Anderun-
gen zudem nur dort moglich,
wo es sinnvoll beziehungswei-
se erlaubt ist. Separate Bild-
schirm- und Dialogebenen zur
Steuerung des Lasers,des CNC-
Systems oder der Peripherie
gibt es hier nicht. Produktions-
jobs lassen sich auf Basis soge-
nannter Rezepte einfach und
schnell zusammenstellen.

Vom Profi fiir Profis

Verschiedene Benutzere-
benen erlauben es, bei vali-
dierten Prozessen diese und
andere Einstellungen nur be-
stimmten Bedienern zugang-
lich zu machen. Maschinen-
bau, Strahlquelle, Schneidkopf,

Stents sind Paradewerkstiicke,
fiir die sich die Starcut Tube SL
besonders eignet.

Benutzerinterface - alle zent-
ralen Komponenten des Star-
cut Tube SL werden von Rofin
entwickelt und hergestellt. Im
Gegensatz zu Rohrschneide-
systemen anderer Hersteller
kommt dieses System wirklich
aus einer Hand. Dies bringt
wesentliche Vorteile bei der
optimalen Abstimmung al-
ler Komponenten, sowie ge-
ringe Stillstandszeiten bei
Wartungsarbeiten. Nicht zu
vergessen: Flr Evaluation und
Anwendungsentwicklung
steht Rofin das weltweit leis-
tungsfahigste Applikationsla-
bor zur Verfiigung.

Ideal fiir Filigranes

Der Starcut Tube SL ist ein
ultrakompaktes Rohrschnei-
desystem fir hochsten Pro-
duktionsdurchsatz. Angetrie-
ben von Rofins speziell fiir das
Feinstschneiden optimierten
Faserlasern »StarFiber 180/320
FC¢ schneidet es feinste Struk-
turen mit Schnittfugen unter
15 Mikrometer in alle gangigen
Metalle (auch A H
Nitinol) zuver- g T E
lassig auch im Ii.

24/7 Dauerbe-
trieb. Elr



Bleche dank Laser leichter stanzen
Wirtschaftlich zu kleinen Lochern

Lasergestiitztes Lochen
hochfester Bleche eroffnet
Konstrukteuren neue Maog-
lichkeiten, Komponenten
aus Blechen zu entwickeln,
die zum einem kleine, prazi-
se gefertigte Locher haben,
und zum anderen hohen
mechanischen Belastungen
widerstehen miissen.

Fiir viele Filter und Siebe so-
wie fiir Komponenten, die -
zum Beispiel in Gasbrennern -
durchstromt werden, werden
Bleche benétigt, die Locher
in einer GréBenordnung von
0,6 mm haben und gleichzei-
tig stabil und druckbestandig
sind. Das Herstellen dieser
Locher in hochfesten Blechen
war mit spanenden Verfahren,
Stanzen, Senkerodieren oder
Laser-Feinschneiden bisher
schwierig und oft langwierig
und teuer — wenn es Uiber-
haupt prozesssicher moglich
war.

Die vom Fraunhofer IPT ent-
wickelte, lasergestiitzte Blech-
bearbeitung erschliet jetzt
neue Moglichkeiten. Mit um-
fangreichen Tests haben die
Lochanstalt Aherhammer und
das Fraunhofer IPT den Nach-
weis erbracht, dass Bleche aus
hochfesten Edelstahlen — zum
Beispiel aus dem Werkstoff
1.4310 — mit auBergewohnlich
kleinen Lochern wirtschaftlich
in Serie hergestellt werden
konnen.

Umformbarkeit steigern

Unmittelbar vor dem Stan-
zen wird das Blech mit einem
Laserstrahl lokal erwarmt
und lasst sich dann aufgrund
der stark verbesserten Um-
formbarkeit leichter stanzen.
Wahrend beim traditionellen
Stanzen das Material nur zum
geringen Teil geschnitten und

Locher mit Abmessungen von 0,6 mm kénnen dank Laser mit
fast beliebiger Kontur in hochfesten Blechen hergestellt werden.

zum groBten Teil gebrochen
wird, ist es beim lasergestiitz-
ten Lochen umgekehrt: Locher
mit einem durchgangigen
Glattschnittanteil lassen sich
jetzt im Normalschneidver-
fahren in traditionellen Fol-
geverbundwerkzeugen  mit
integriertem hy-press-System-
Upgrade fiir eine laserge-
stlitzte Blechbearbeitung her-
stellen. Das bedeutet: Prazise
gefertigte Rund- und Langlo-
cher, glatte Kanten und wirt-
schaftliche Fertigung.

Die Lochanstalt Aherham-
mer hatte das IPT beauftragt,
das im Institut entwickelte hy-
press-System fiir die laserun-
terstiitzte Blechbearbeitung
an das Stanzen von Blechen
in Folgeverbundwerkzeugen
anzupassen. Das neu entwi-
ckelte Verfahren ermoglicht
das Arbeiten vom Coil und be-
inhaltet soim Vergleich zu den
traditionellen Methoden ein
grolRes Einsparpotenzial.

Beim hy-press-Verfahren
wird der Brennpunkt eines
fasergekoppelten  Hochleis-
tungs-Diodenlasers mit einem
hochdynamischen Strahla-
blenkungssystem von der
Blechoberseite her an den zu
bearbeitenden Stellen positio-
niert. Dabei erwarmt sich das
Blech innerhalb von wenigen

Hundertstelsekunden  lokal.
Dank des so erhohten Fliel3-
vermogens des Stahls redu-
zieren sich die Schneidkrafte
beim Stanzen um bis zu 8o
Prozent, der Glattschnittanteil

Opti

bei Federstahl (1.4310) steigt
dabei auf bis zu 100 Prozent,
der Kanteneinzug nimmt um
mehr als 60 Prozent ab.

Problemlos upgraden

Die Bestrahlungsstation wird
zwischen den Stanzwerkzeu-
gen eingebaut, ein Umbau der
Presse ist nicht erforderlich. So
eignet sich das System als Up-
grade fiir bestehende Pressen.
Lediglich die Werkzeuge wer-
den so modifiziert, dass der
Laserstrahl das
Blech an den E#ﬁm
Positionen er- I Fﬁ
reicht. Eh

gewiinschten
www.aherhammer.de

Mit uns auf der sicheren Seite

-Logistik fiir Ihr
Unternehmen. Sicher. Sauber. Effizient.

Info: 07420-9293-0

www.schuler-rohstoff.de

78652 Deisslingen - info@schuler-rohstoff.de
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Starker Einstieg in die
Roboterschweifwelt

Trumpf bietet seinen Dioden-Direktlaser
»TruDiode 3006« auch in Kombination mit
der Roboterschweil3zelle >TruLaser Robot
5020¢ an. Das Lasersystem bietet dank
niedriger Investitions- und Betriebskos-
ten einen wirtschaftlichen Einstieg in die
Welt des LaserschweiBens. Der besonde-
re Vorteil des Dioden-Direktlasers ist sein
hoher Wirkungsgrad von bis zu 40 Pro-
zent. Dadurch ist er ausgesprochen ener-
gieeffizient. Weitere Kosteneinsparungen
erreicht der Laser durch seine kompakte
Bauweise und die daraus resultierende
kleine Aufstellfliche. Vergleicht man das
Laserschweif’en mit konventionellen Fer-
tigungsverfahren lassen sich die Kosten
pro Bauteil um bis zu 8o Prozent verrin-
gern. Je nach Anforderung ist das Laser-
system mit zwei, drei oder vier Kilowatt
starkem TruDiode-Laser zu haben. Mit
dem Lasersystem adressiert Trumpf die
komplette blechverarbeitende Industrie.
Der Laser eignet sich zum TiefschweilRen
und WarmeleitschweilRen und ersetzt so-
mit die konventionellen SchweiRanwen-
dungen. Beim Prozess des Tiefschweillens
verschweif3t der Laser sogar mehrere Mil-

’_ » _

.

Drahterodieren mithilfe
modernster Technik

GF Machining Solutions hat mit den
Highend-Bearbeitungszentren »CUT 2000
S« und >CUT 3000 S¢ neue MaRstdbe ge-
setzt. Die beiden Maschinen sind dank des
sIntelligent Power Generatore (IPG) mit
»Direct Power Supply<-Modul die schnells-
ten Drahterosionslésungen am Markt.
Sie reduzieren nachweislich die Bearbei-
tungszeit um 30 Prozent und erreichen
ausgezeichnete  Oberflichenrauheiten
von gerade einmal Ra <o.08um. Das
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limeter dicke Materialien und erreicht da-
durch eine sehr hohe Verbindungsfestig-
keit. Beim WarmeleitschweiRen entsteht
mit den neuen Diodenlasern eine noch
sauberere und optisch ansprechendere
SchweiBnaht, als dies mit den TruDisk-
Lasern bereits gelingt. Dabei versprechen
die passive Kiihlung und die hohen Stand-
zeiten der Diodenlasermodule hohe Ver-
flgbarkeit und lange Lebensdauer. Der
Laser verfligt lber Notlaufeingenschaf-
ten, sodass sich die Laserleistung selbst

optional erhdltliche Threading-Expert-
Modul macht das Einfadeln selbst unter
schwierigen Bedingungen zum Kinder-
spiel. Threading-Expert ist eine riickzieh-
bare Vorrichtung, mit der der Draht von
der oberen Fiihrung bis zum Startloch an
der oberen Flache oder je nach Lochdurch-
messer zur unteren Fiihrung durch ein fei-
nes Spaltrohr gefiihrt wird. Das Ergebnis:
Eine unkomplizierte Drahteinfidelung
selbst unter schwierigsten Bedingungen.
In der Standardkonfiguration verfligt
das Threading-Expert-Modul iiber eine
Diise, die unter normalen Bedingungen
unabhdngig vom Durchmesser fiir eine
zuverlassigere Einfadelung sorgt. AulRer-
dem erhéltlich sind Diisen fiir diinne (0,03
mm bis 0,07 mm) und fiir 0,15 bis 0,1 mm
starke Drahte. Zudem kénnen zwei Diisen
mit Nadeln fiir Anwendungen installiert
werden, bei denen der Draht durch das
Werkstiick zur unteren Fiihrung getrie-
ben werden muss. Die Nadellange betragt
30 mm, eine Einfadelung kann mit Drah-
ten bis zu 0,25 mm Dicke durchgefiihrt
werden. Erhaltlich ist auch der bewahrte
»Automatic Wire Changer«. Dieser macht
den Weg frei fiir mehr Vielseitigkeit, da
er den Einsatz von Drahten unterschied-

nach einem Ausfall eines Modules nicht
reduziert. Der Prozessverlauf ist somit
sichergestellt, es entstehen keine Leis-
tungsverluste am Werkstiick und die Pro-
duktion lduft ungehindert weiter. Die auf
die Anforderungen der 3-D-Bearbeitung
zugeschnittene >TruLaser Robot 5020«
ist mit neuester Steuerungsgeneration
und einer Touchscreen-Bedienoberflache
ausgestattet. Programmablauf und Pa-
rameter lassen sich liber die optimierte
Benutzeroberflache intuitiv einstellen.
Die komplette Roboterzelle beinhaltet
neben dem Roboter selbst und dem Laser
samt Bearbeitungsoptik auch die Positi-
oniermechanik und eine Schutzkabine.
Der Laserstrahl gelangt iiber ein flexib-
les Laserlichtkabel zur Bearbeitungsop-
tik am Roboterarm und schlieRlich zum
Werkstiick. Die TruLaser Robot 5020 ist
modular aufgebaut und somit kundenin-
dividuell konfigurierbar. Es stehen unter-
schiedliche Bauteilpositionierer zur Aus-
wahl. Das optional erhdltliche modulare

Spannsystem ermoglicht E"I-
es, schnell Werkstiicke un- |
terschiedlicher GroRe und 1t

Form mit nur einer Vor-

richtung zu spannen. E "
lichen Durchmessers und aus verschiede-
nen Werkstoffen ermdglicht. So kann zur
Erhéhung der Schnittgeschwindigkeit fiir
den Hauptschnitt ein beschichteter Draht
oder ein Draht mit gréRerem Durchmes-
ser verwendet werden. Der Nachschnitt
erfolgt anschlieBend mit einem Stan-
darddraht, um die laufenden Kosten zu
senken. Mit der optionalen »IVU Advance:«
schlagt GF Machining Solutions ein neues
Kapitel in der Mikrobearbeitung auf. Das
optische Messsystem ist so konzipiert,
dass Werkstiicke direkt in der Maschine
visualisiert und beriihrungslos vermessen
werden. Dies erfolgt durch vollautoma-
tische Messzyklen durch die integrierte
CCD-Kamera mit Autofocus-Funktionen.
Mit IVU Advance kann die Kontur optimal
mit der Sollgeometrie in Ubereinstim-
mung gebracht werden. Die Maschinen

sind mit der numerischen Steuerung
»Vision 5¢ ausgestattet, einem leistungs-

fahigen Hilfsmittel zur

einfachen  Organisation El E
und Verwaltung mehrerer 5
gleichzeitiger, bedienerlos E
ausgefiihrter Jobs.

www.gfms.com/de



Amortisationskonig

Messer Cutting Systems hat eine neu
entwickelte Faserlaser-Schneidanlage fiir
1 bis 25 mm Blechdicken im Programm.
Mit Resonatoren von 2, 3 oder 4 kW und
seiner Glasfaser-Strahlfiihrung verfiigt
die >FiberBlade« iiber eine innovative und
gleichzeitig einfache Laserstrahltechnik.
Damit profitieren Anwender von giinsti-
gen Unterhaltskosten, weshalb die Inves-
titionskosten sich ziigig amortisieren. Das
Maschinenkonzept beruht auf dem Auf-
bau einer Flachbettschneidmaschine mit
herausfahrbarer Palette und einem Zwei-
achsen-Schneidportal. Das Faserkabel des
Laserresonators wird in der Schleppkette

Drehtischmaschine fiir
noch mehr Durchsatz

Foba hat mit den Modellen sM2000-R«
und >M3000-R« zwei durchsatzstarke La-
sermarkiermaschinen im Portfolio. Beide
Maschinen empfehlen sich fiir die effizi-
ente wie ergonomische Bearbeitung ver-
schieden groRer und geometrisch kom-
plexer Werkstiicke sowie Kleinserien. Die
automatisierten Laserklasse 1-Drehtisch-

mitgefiihrt. Die Paletten werden in einem
Wechseltisch vollautomatisch getauscht.
Schneidbereiche sind: 1,5 m x3 m; 2 m x
4 m oder 2 m x 6 m. Durch den speziel-
len Aufbau ist der Energieverbrauch ver-
gleichsweise gering. Die Schneidleistung
pro Kilowatt liegt deutlich hoher als bei
CO2-Lasern, da die kiirzere Wellenlange
des Faserlasers besser in das Material ein-
koppelt. Zusatzlich liegt der Gesamtwir-

kungsgrad des FiberBlade

Lasers bei 30 Prozent und Eliir E

ist damit dreimal so hoch
vergleichbaren

CO2-Lasern. E

wie bei
WWW.messer-cs.com

maschinen verfiigen in der Grundausstat-
tung lber eine motorgetriebene Z-Achse
und einen 2-Stationen-Rundtisch mit 670
beziehungsweise 950 mm Durchmesser.
Weitere Achsen sowie Kamerasysteme,
Absaugsysteme, Schnittstellen zur Pro-
zessintegration und eine Kundenschnitt-
stelle auf dem Drehteller kénnen optio-
nal ergdnzt werden. Der robuste Aufbau
garantiert eine stérungssichere Bearbei-
tung in hochster Markierqualitat. Ver-
schiedenste Anwendungen lassen sich
mit dieser Art der Teilebestiickung und
-entnahme liber einen 2-Zonen-Drehtisch
effizient und ohne zusatzliche Sicher-
heitslichtschranken realisieren. Bauteile
werden be- und entladen, wahrend in
der Maschine laserbeschriftet wird. Be-
stlickungszeiten wirken sich so kaum auf
die Produktivitat der Laserstation aus. Be-
sonders geeignet sind die Modelle fiir die
Serienfertigung von Automobil-Design-
elementen, Metallteilen,

Werkzeugen oder Medi- E' E
zintechnik-Produkten wie

Implantate oder chirurgi- -

sche Instrumente. E
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Fuhrend
durch

intelligente
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- sekundenschnelle Aushartung,
somit kurze Taktzeiten

- optimale Prozessanpassung
- Systemldsungen
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Wie Lander reich werden konnen
Industrialisierung als Konigsweg

Gewichtige  Personlich-
keiten befiirworten ein
Freihandelsabkommen mit
den USA. Sie iibersehen da-
bei die Struktur der EU. Wa-
rum derartige Abkommen
fiir EU-Mitgliedslander mit
nur rudimentar entwickel-
tem Industriesektor in Ka-
tastrophen miinden, ist im
Buch >Warum manche Lan-
der reich und andere arm
sind¢ von Erik S. Reinert
nachzulesen.

Wer mit wachen Augen die
armen Lander der Welt be-

trachtet, stellt fest, dass die
Entwicklungshilfe augen-
scheinlich keine Wirkung zeigt.
Die immer weiter ausgebau-
ten Hilfen bewirken fiir viele
arme Lander keinen Ausstieg
aus der Armut. Aktuell sind
sogar volkerwanderungsahn-
liche Szenarien zu beobachten.
Die Birger armer Lander ver-
suchen ihrem Schicksal, Hun-
ger und Elend, durch Auswan-
derung zu entgehen.

Wer seinen Blick jedoch auf
die wirtschaftlich starken Lan-
der Asiens richtet, stellt fest,
dass diese auch einmal arm
waren und nun zum grof3en

Warum manche Lander

reich und
andere Al'IM sind

Wie der Westen seine Geschichte ignoriert und
deshalb seine Wirtschaftsmacht verliert

SCHAFFER
POESCHEL

Wer das Buch »Warum manche Lander reich und andere arm
sind« von Erik S. Reinert gelesen hat, wird kiinftig Entwicklungs-
hilfeprojekte sowie die Politik der EU mit anderen Augen sehen.
Es wird klar herausgearbeitet, dass eine véllig falsche Politik zu
mehr statt zu weniger Armut in der Welt sowie in Europa fiihrt.

Welt der Fertigung | Ausgabe o5.2015

Teil selbst einige Lander Euro-
pas im Wohlstand tiberrundet
haben. Was ist der Grund fur
die unterschiedliche Entwick-
lung von Landern, die dereinst
in etwa auf der gleichen Stufe
standen?

Die Antwort gibt Erik S. Rei-
nert in seinem Buch >Warum
manche Lander reich und
andere arm sind«. In seinem
hochst interessanten und er-
hellenden Werk legt er klar
dar, dass diejenigen Lander
arm bleiben, die sich lediglich
als Rohstofflieferant verste-
hen. Lander hingegen, die sich
bemiihen, eine leistungsstarke
Industrie aufzubauen, werden
ihre Armut lberwinden und
ihrer Bevélkerung einen hohen
Wohlstand bescheren.

Damit dies jedoch eintritt,
ist es eine absolute Notwen-
digkeit, das noch zarte Pflanz-
chen >sIndustriec mit Zollen
vor der Konkurrenz so lange
zu schitzen, bis diese wett-
bewerbsfahig genug ist, sich
ohne Hilfe am Markt zu be-
haupten. Dieses Wissen war
Uber Jahrhunderte in Europa
zuhause. Heute wird dem Biir-
ger jedoch eingeredet, dass es
»~Wettbewerbsfahigkeit” nur
gibt, indem der Lebensstan-
dard gesenkt wird. Erik S. Rei-
nert stellt daher sehr ausfiihr-
lich die Arbeiten bedeutender
Personlichkeiten vor, deren
Schriften sich auch heute noch
sehr modern und weitsichtig
prasentieren.

Insbesondere die Ideen des
Jakob Friedrich Freiherr von
Bielfeld sowie von Friedrich
List werden beleuchtet und als
durchaus heute noch anwend-
bar gelobt. Leider werden je-
doch in der EU die Gedanken
von Adam Smith verfolgt, der
irrigerweise davon ausgeht,
dass alle wirtschaftlichen
Tatigkeiten als  Triebfeder
wirtschaftlichen Wohlstands
gleichwertig seien. Die Folgen

dieser Gedanken sind in der EU
bereits zu beobachten: Entin-
dustrialisierung, Entagrarisie-
rung und Entvolkerung.

Im Buch wird natiirlich mit
Beispielen beschrieben, wie
dieses Raderwerk zusammen-
hangt: Die Landwirtschaft
profitiert beispielsweise vom
Wissen einer vorhandenen
Industrie in Form moderner
Maschinen fiir die Bodenbear-
beitung. Das gute Einkommen
derin der Industrie Beschaftig-
ten bietet Bauern zudem einen
kaufkraftigen Markt fiir ihre
Produkte. Die Landwirtschaft
liegt demnach dort darnieder,
wo es keine Industrie gibt. Es
ist kaum glaubhaft, dass dieser
Zusammenhang  malgebli-
chen Stellen nicht bekannt ist.

Geplante Armut

Mithin muss die Behauptung
in den Raum gestellt werden,
dass es geplant ist, moglichst
viele Entwicklungslander
nicht zu Industrienationen zu
entwickeln, um die Zahl der
Konkurrenten zu begrenzen.
Dies hat bereits England in
seinen Kolonien versucht. Die
USA konnten sich nur deshalb
zur heutigen GroBmacht ent-
wickeln, weil dieses Land sich
industrialisierte und Englands
Joch im Unabhangigkeitskrieg
abschiittelte.

Das Buch ist ein wahres Fiill-
horn an interessanten Fakten.
So auch das Kapitel >Globa-
lisierung¢. Hier wird anhand

Titel: Warum manche
Lander reich und
andere arm sind

Autor:  Erik S.Reinert

Verlag: Schaffer-Poeschel

ISBN: 978-3-7910-3184-2

Jahr: 2014

Preis: 24,95 Euro



einer sogenannten ,Llernkur-
ve“ nachgewiesen, dass reiche
Lander, in denen technologi-
sche Innovationen stattfin-
den, am Standort nur solange
produzieren und exportieren,
solange die Lernkurve steil
abfillt. Die Lernkurve zeigt
an, wie innovativ das Produkt
ist und wie man es durch im-
mer raffinierte Fertigungsver-
fahren giinstiger produzieren
kann. Dadurch steigt auch der
Erlos.

Verflacht die Lernkurve, so
deutet sich an, dass es keine
groRen Kostensenkungsspriin-
ge mehr geben wird und das
Produkt nur durch die Verlage-
rung in Billiglohnlander noch
satte Renditen verspricht. Den
armen Landern wird durch die
Produktion jedoch keine Chan-
ce gegeben, mit diesem Pro-
dukt den Lebensstandard zu
verbessern, da kein Lerneffekt
zu einer noch glinstigeren Pro-
duktion mehr zu erzielen ist.

Hier zeigt sich besonders
schon, dass die Grundlage fiir
Wohlstand nicht im Freihandel
liegt. Vielmehr ist das Gegen-
teil richtig, denn der Schutz
der eigenen Technologie und
der eigenen Industrie ist der
Kernpunkt fiir Wachstum und
Fortschritt. Der positive Effekt:
Je mehr Industrie ein Land hat,
desto hoher kann natiirlich die
Bevolkerungsdichte sein, die
es tragt. Gefahrloser Freihan-
del ist daher ausschlieBlich
zwischen gleich entwickelten
Lidndern anzustreben, da hier
mit hoher Wahrscheinlichkeit
nicht mit negativen Begleiter-
scheinungen zu rechnen ist.

Dabei darf jedoch der Finanz-
sektor nicht aus den Augen
verloren werden. Dieser ist
streng zu kontrollieren, damit
dieser nicht zur Gefahr fiir die
Realwirtschaft wird. Erik S.
Reinert hilt es beispielsweise
fur fatal, dass Mario Draghi
fir eine siebenjahrige Amts-
periode zum Prasidenten der
Europaischen Zentralbank ge-
wahlt und mit umfassenden
Vollmachten ausgestattet
wurde. Zudem halt der Autor
eines der Ziele der EU fiir vol-
lig unlogisch: Die Auflésung

der Nationalstaaten. Dieser
Schritt wiirde einem kiinftigen
Europa die Vitalitat nehmen,
die gewachsene Kulturen und
Sprachen hervorbringen und
daher einen Schaden histori-
scher Dimension verursachen.

Das Buch >Warum manche
Lander reich und andere arm

Glattwalzen

Festwalzen

Schalen
& Glattwalzen

sind¢« ist ein kostbares Fach-
buch-Juwel, das man als poli-
tisch interessierter Biirger un-
bedingt gelesen haben sollte.
Erik S. Reinert hat das Kunst-
stiick fertiggebracht, Fakten
zu unverstandenen Prozessen
der Entwicklung von Staaten
kompakt und leicht leserlich

zu Papier zu bringen. Das Buch
fesselt von der ersten bis zur
letzten Sei-
te und erhilt
ohne Abstriche
eine klare Kauf-
empfehlung.

www.schaeffer-poeschel.de

Schalen auf Drehmaschinen

Neues ECOROLL Verfahren
zur Komplettbearbeitung
von Zylinderrohren

Hlachenqualitat

Oberflachen glatten

Lebensdauer erh6hen

Zylinderrohrbearbeitung
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Unkompliziert und doch sehr genau
Langenmessgerat fir viele Zwecke

In vielen Anwendungen sind
hohe Zuverlassigkeit und gro-
Be Anbautoleranzen wichtiger
als das letzte Quantchen Ge-
nauigkeit. Fur diese Einsatz-
felder bietet Heidenhain jetzt
ein neues offenes Lingen-
messgerat mit absoluter Po-
sitionserfassung an. Das »LIC
2100« iiberzeugt durch seinen
unkomplizierten Einbau und
begniigt sich maschinenseitig
mit einer einfachen mechani-
schen Auslegung des Monta-
gebereichs. Trotzdem erreicht
es Genauigkeiten von + 15 pm.

Grof3e Technik fiir
mittlere Modelle

Mit der neuen BSD-Baureihe
zeigt Kaeser Kompressoren,
dass die Technologie grof3er
Kompressoren auch bei mitt-
leren  Schraubenkompresso-
ren umgesetzt werden kann.
So verfiigen die Schrauben-
rotoren im Kompressorblock
Uber das stromungstechnisch
optimierte Sigma-Profil. Die
spezifische Leistung konnte
gegeniiber den Vorgangermo-
dellen um bis zu sechs Prozent
verbessert werden. Einen zu-
satzlichen Beitrag zu dieser
Verbesserung leisten die neu-
en Super Premium Efficiency
IE4-Motoren. Das hochwirksa-

Der Abstand der Abtastein-
heit zum MaRband darf bis
zu einem Millimeter variieren,
seitlich ist ein Versatz um +1
mm erlaubt.In den drei Achsen
darf sich die Abtasteinheit um
jeweils +1Grad zum MaBband
verdrehen. Das alles tut der
Messgenauigkeit und den ho-
hen Verfahrge-

schwindigkei- E E
ten bis zu 600 .

m/min. keinen E

Abbruch.

www.heidenhain.de

me Kiihlsystem der Anlagen
ermoglicht extrem niedrige
Druckluft-Austrittstempera-
turen. Es umfasst auch einen
Kondensatabscheider mit
energiesparenden und Uber-
wachten Ableiter. Damit kon-
nen bereits liber 95 Prozent des
anfallenden Kondensats vom
Luftstrom getrennt werden.
Die Anlagen sind standardma-
Rig mit der Steuerung »Sigma
Control 2¢ ausgeriistet. Diese
stellt die modernste Generati-
onder Steuerungen dar. Sie be-
inhaltet eine RFID-Usertechnik
sowie einen Ethernet-An-
schluss: Variable Schnittstel-
len und steckbare Kommuni-
kationsmodule erhéhen die
Flexibilitat beim Anbinden an
Druckluft-Managementsys-
teme, an Computernetzwer-
ke und an Ferndiagnose- und

Ferniiberwa- E.n. E
-"

chungssyste-
me wie etwa
den  Teleser-
vice. E -

www.kaeser.com
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Das Band mit
den zwei Knicken

Geppert hat seine Produk-
treihe um ein Z-Forderband
mit  Kunststoffmodulketten
komplettiert. Das Kunststoff-
modul-Férderband >AM-ZW:«
aus Aluminium ist mit zwei
Knicken ausgestattet. Da das
Unternehmen ausschlief8lich
in Deutschland produziert,
kann nach nur zehn bis zwolf
Tagen das AM-ZW in indivi-
duellen MaRen ausgeliefert
werden. Mit der Erweiterung
des Kunststoffmodulketten-
Programmes bleibt fiir Geppert-
Kunden kein Wunsch mehr
offen: Flachférderbander mit
und ohne Kurve, ansteigende
Forderbander, auch mit einem
Knick, und in Z-Form mit zwei
Knicken. Dabei sind die Kni-
cke vom Boden aus zwischen
40 und 60 Grad in Stufen von
funf Grad verstellbar. Die Lan-
ge des unteren und oberen
waagerechten und des stei-

genden Teils kann an den je-
weiligen Einsatzfall angepasst
werden. An der Aufgabestelle
ist ein Trichter inklusive einer
Riickfallklappe  angebracht.
StandardmaRig werden sechs
Breiten von 182 bis 562 mm
angeboten. Die modularen
Kunststoffketten lassen sich
optimal reinigen und sind be-
sonders strapazierfahig. Auch
die Instandhal- -
tung ist durch Eliir E
einzelner Glie- E-

der einfach. E -

das  Ersetzen
www.geppert-band.de

Immun gegen Schweif3spritzer
Besondere Kabel fiir schwierige Fille

Uberall dort, wo Steckverbin-
der und Kabel in unmittelbarer
Nahe von Schweilarbeiten
eingesetzt werden, sind sie ei-
ner extrem hohen Belastung
durch gliihend heil3e Schweil3-
rickstande ausgesetzt. Kon-
ventionelle Ausfiihrungen
lassen sich in dieser rauen Um-
gebung nicht verwenden,denn
sie werden in kiirzester Zeit
unbrauchbar. Abhilfe schaf-
fen hier spezielle schweiRRfes-
te Ausfiihrungen, wie sie das

Unternehmen Balluff inner-
halb seines BCC-Programms
anbietet. lhre Eignung haben
die Kabel im Langzeiteinsatz
eindrucksvoll belegt. So be-
steht ihr Korper aus einem
besonderen Thermowerkstoff.

Dieser ist halo- ol
genfrei, hydro- E E
und natiirlich

flammfest. EE-I-

lysebestiandig
www.balluff.de



Sonderfunktionen schon enthalten
Eine flexible Dichtheitsprufanlage

Die Zeltwanger Automati-
on GmbH hat eine kompak-
te Dichtheitspriifanlage mit
Schiebeschlitten im Portfolio.
Diese lasst sich individuell
an unterschiedliche Priifsitu-
ationen anpassen und ent-
halt schon als Grundeinheit
viele Sonderfunktionen. Der
Schiebeschlitten ermoglicht
sowohl die manuelle als auch
die automatische Beladung.
Mit kurzen Taktzeiten lasst
sich die modular aufgebau-
te Dichtheitspriifanlage mit
Schiebeschlitten zur Quali-
tatssicherung ideal in eine
Hundertprozentkontrolle
einbinden. Das Priifmodul
lasst sich wahlweise manuell
oder automatisch mit Werk-
stiicken beladen. Das kdnnen
beispielsweise groBe Guss-

-
-
o
-—
-
-
-
-
-
u-

Gelenkige Losung
fiir Platzsparer

MiniTec-Gliederkettenfor-
derer sind die erste Wahl fiir
eine Vielzahl innerbetriebli-
cher Transportaufgaben. lhr
modularer Aufbau erlaubt
es, diverse Komponenten wie
Umlenkungen oder Dreh-,
Wende- und Hubeinrichtun-
genindieForderstrecke einzu-
binden. Je nach Gelenkbauart
kénnen die Gliederkettenfor-
derer ohne Unterbrechung
in Kurven oder wechselnde
Steigungen gefiihrt werden.

oder Kunststoffteile mit Ab-
messungen von maximal
480 X 420 X 350 mm sein. An-
wender priifen damit unter
anderem  Getriebegehduse
fir LKW sowie Gehdusede-
ckel oder Zylinderkopfe ge-
nauso wie Kunststoffteile fuir

Dadurch sind besonders kom-

pakte Streckenfiihrungen
moglich, die den verfiigbaren
Raum optimal ausnutzen.

Die Baureihe >GKF¢ ist mit
acht verschiedenen Kunst-
stoff- und drei verschiedenen
Edelstahlketten als Flach-,
Staurollen- oder Mithehmer-
kette erhaltlich; dabei lasst
die nahezu spaltfreie Oberfla-
che selbst den Transport von
kleinen Bauteilen zu. Wird die
Forderanlage mit Edelstahl-
ketten bestiickt, so halt die
Baureihe GKF extremen Tem-
peraturen stand und kann im
Bereich von -60 bis +120 Grad
Celsius eingesetzt werden.
Allen Ketten gemeinsam ist,
dass sie sowohl fiir den direk-
ten Stiickgut- als auch fiir den
Werkstuicktragertransport
geeignet sind. Alle Antriebs-
motoren sind
zudem mit
einer Uberlast-
sicherung ver-
sehen.

www.minitec.de

die Medizintechnik auf Risse,
Lunker oder andere ungewoll-
te Ereignisse. Zur Dichtheits-
priifung kénnen verschiedene
Priifverfahren wie Uberdruck,
Unterdruck, Differenzdruck
sowie Massefluss und andere
angewandt werden. Zur Stan-
dardausriistung gehoren ein
Grundgestell mit Schutzum-
hausung und Lichtvorhang,
die Tischplatte mit Schlitten-
einheit, ein Niederhalter aus
einem Viersaulen-Gestell mit
Trager- und Adapterplatte so-
wie ein leistungsfahiges Dicht-
heitspriifgerat. Lediglich die
Bauteil beriihrenden Elemen-
te wie obere Halteplatte mit
Uberfederten Niederhalterstif-
ten und untere Grundplatte
mit Dichtungen, Anschlagen
und Auflageklétzen sowie ein

Mehr Tempo fur
alte Anlagen

Destaco hat das Leichtbau-
Tooling-System  »Accelerate
Collection< im Portfolio und
kommt damit dem Wunsch der
Anwender nach, Pressenlinien
schneller zu machen. Accelera-
te bietet die weltweit leichtes-
te Tooling-Produktpalette. Sie
ist bis zu 50 Prozent leichter
als deren Vorganger. Dieses
geringere Gewicht ermoglicht
eine Produktivitatssteigerung
der Pressenlinie um 25 bis 30
Prozent. Da an den meisten
Pressenlinie die Werkzeuge
manuell gewechselt werden,
verbessert das geringere Ge-
wicht die Handhabung, was zu
groerer Sicherheit und we-

Volumenverdranger werden
von den Zeltwanger Kon-
strukteuren individuell an
die Priifteile angepasst. Das
reduziert die Lieferzeit der
modularen Anlage um bis zu
40 Prozent. Durch geschickte
Konstruktion des Volumen-
verdrangers kann das Volu-
men fir die Priifmedien so
gering wie moglich gehalten
werden. Eine automatisierte
Beladung schwerer Priflin-
ge durch Handling-Einheiten
oder Roboter ist ebenso mog-
lich, da der Schlitten in der
ausgefahre-

nen Position E. E
von vier Seiten
frei zuganglich
ist.

www.zeltwanger.de

niger Belastung des Pressen-
personals flhrt. Die Entwick-
lungs-Ingenieure von Destaco
setzen hochfestes, fur die Luft-
fahrt zugelassenes Aluminium
ein, um die Wandstarken und
Gewichte der Klemmstiicke
zu verringern, ohne die Festig-
keit zu beeintrachtigen. Dieses
Vorgehen fiihrte dazu, dass
auf teure Materialien wie Car-
bon mit langen Vorlaufzeiten
zugunsten einer preiswerte-
ren Losung verzichtet werden
konnte. Die Accelerate-Kom-
ponenten sind entgratet und
haben elegante Formen. Das
System ist modular aufge-
baut und lasst sich vollstandig
an Kundenwiinsche anpas-
sen. Obwohl die Komponen-
ten leichter sind als andere,
entsprechen sie weltweiten
Standards. Das macht sie mit

bestehenden E. E

Toolings kom- -

patibel, unab- F
hangig  vom E
Hersteller. 1

www.destaco.com
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Handling your machine tool needs
for more productivity.

www.staubli.com/robotik

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.

TAUBL/

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

© Staubli, 2012

Transfersystem fiir die
Montagetechnik

Die  Schnaithmann  Maschinenbau
GmbH, ein Systemlieferant fir Automa-
tisierungstechnik, hat modulare Transfer-
systeme fiir die Montagetechnik im Ange-
bot. Die Doppelspur-Transfersysteme der
Baureihe >MTS 3¢« werden zum Transpor-
tieren von Werkstlicktragern eingesetzt.
Schnaithmann liefert die Transfersysteme
an unterschiedlichste Branchen, darunter
beispielsweise den klassischen Sonder-
maschinenbau, die Haushaltsgerateher-
stellung sowie die Automobilindustrie.
Die Reihe MTS 3 ist nach dem Baukasten-
prinzip aufgebaut und von der einzelnen
Bandkomponente bis hin zur kompletten
Automatisierungsanlage inklusive Steue-
rung erhaltlich.

In der Montagetechnik werden die
Transfersysteme zum Puffern, Speichern,
Entkoppeln und Transportieren von Er-
zeugnissen auf Werkstiicktragern ein-
gesetzt. Das offene System bietet die
Moglichkeit, Werkstiicktrager des Kun-
den beziehungsweise anderer Hersteller
zu verwenden. Die Werkstiicktrager sind
fir Gewichte bis maximal 200 kg und
Transportgeschwindigkeiten von 12 m/
min geeignet. Als Transportmedium fiir
die Werkstiicktrager auf den Doppel-
spurbandern dienen Gurtbander, Zahn-
riemen, Staurollenketten, Duplexketten
oder Scharnierbandketten. Neben Ban-
dern stellt Schnaithmann zudem Module
fir die Kurven- und Umlenkungstechnik,
Module zur Vereinzelung, Positionierung
und Stauregulierung sowie Giiterhebe-

einrichtungen zum Uberwinden von Hé-
hen bereit. Das Baukastenprinzip, nach
dem alle modularen Transfersysteme von
Schnaithmann aufgebaut sind, ermog-
licht die Lieferung von einzelnen Band-
komponenten bis hin zu hochkomplexen
Automatisierungsanlagen inklusive Steu-
erung.

Zur Steuerung der Transfersysteme hat
Schnaithmann eine eigene Hardware mit
der Bezeichnung »STC¢ (Simple Transfer
Control) entwickelt. Diese Steuerung ist
eine Losung fiir einfachere Automati-
sierungsaufgaben im Transferbereich.
Sie hat den Vorteil, dass Ablaufe bereits
hinterlegt sind und nicht gesondert pro-
grammiert werden miissen. Ein weiterer
Pluspunkt ist, dass STC-Steuerungen eine
Schnittstelle zu am Markt iiblichen Steu-
erungen haben.

Wie die Steuerungen sind auch alle an-
deren Elemente der Baureihe »MTS 3¢ zu
Systemen anderer Hersteller weitgehend
funktionskompatibel. Sie kénnen in be-
stehende Fertigungs- und Logistikkon-
zepte integriert werden und dariiber hi-
naus zu einem spateren Zeitpunkt an die
jeweiligen Anforderungen der Produktion
und den gewlinschten Automatisierungs-
grad angepasst werden. Die Qualitat der
Einzelkomponenten von namhaften Her-
stellern gewahrleistet eine lange Lebens-
dauer des Transfersystems. Durch das

grof3e Lagersortiment sind
Schnaithmann-Standard- E#:E
a:
[=]pz

komponenten in der Regel
innerhalb von 24 Stunden
verfiigbar.

www.schnaithmann.de
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Industrie 4.0 in der Schweifdtechnik
Roboterschweif’en ganz ohne Miithe

Fronius hat in der Robo-
terschweiRlésung  >TPS/i
Robotics« die Komponen-
ten mit Intelligenz ausge-
stattet und untereinander
so gut vernetzt, dass Fehl-
einstellungen oder andere
Probleme rechtzeitig er-
kannt werden.

Fronius hat seine moderne
Schweillstromquelle  >TPS/ic
mit der Fahigkeit ausgestattet,
wahrend des Schweillprozes-
ses auf StorgroBen zu reagie-
ren und die Parameter des
Lichtbogens mit hoher Prazisi-
on und Geschwindigkeit auto-
matisch nachzuregeln.

Zur Dokumentation, Produk-
tionskontrolle und Prozess-
optimierung halt das System
Daten zu jeder SchweiRnaht
bereit. Sie kénnen mit im-
portierten Bauteiledaten ver-
kniipft und weiterverarbeitet
werden. TPS/i Robotics hilft bei
der Bewaltigung der Datenflut
und stellt automatische Re-
ports zur Verfligung. Anwen-
der konnen sich so schnell
einen Uberblick verschaffen,
nachgeschaltete Prozesse au-

tomatisieren und Entschei-
dungen zeitnah treffen. Die
Roboterschweillésung garan-
tiert als Rundumsorglospaket
hochste Produktivitat durch
eine  hohe Anlagenverfiig-
barkeit und eine maximale
Schweilgeschwindigkeit bei
konstant guter Nahtqualitat.

Eine fehlerhafte System-
konfiguration, gefahrliche
Betriebszustande sowie aus-
gefallene oder beeintrachtigte
Komponenten erkennt TPS/i
Robotics dank Autokonfigu-
ration und Selbstcheck eigen-
standig und informiert den
Anwender bei Abweichungen
von den Sollvorgaben oder bei
Fehlfunktionen. Uber Inter-
oder Intranet lassen sich online
die Hard- und Softwarekonfi-
guration des Schweillsystems
abrufen, Daten analysieren
und gegebenenfalls Updates
aufspielen.

Reparatur- und Wartungs-
arbeiten  kénnen dadurch
zielgerichtet geplant und ef-
fizient durchgefiihrt werden.
Bei Bedarf kann den Experten
von Fronius Zugriff liber eine
sichere  Internetverbindung
gewahrt werden, um bei ei-

Die  Roboterschweillosung
»TPS/i Robotics¢ von Fronius
ist reif fiir Industrie 4.0.

ner Fehlerdiagnose oder Pro-
zessoptimierung Support zu
erhalten beziehungsweise
Softwareaktualisierungen
anzustofRen. Der Anwender
wird so auf diese Weise opti-
mal dabei unterstiitzt, unge-
plante Produktionsstillstande
oder vorzeitige Ausfille zu
vermeiden und die maxima-
le Anlagenverfiigbarkeit si-
cherzustellen. Wahrend des
SchweilRprozesses  kommen
dann die weiterentwickel-
ten SchweiRkennlinien und

schnellen Regelkreise der TPS/i
sowie neue Funktionen wie
der Einbrand- oder der Licht-
bogenlangenstabilisator zum
Tragen, die gerade beim Ro-
boterschweillen ihre Wirkung
maximal entfalten.

Zur Interpretation der anfal-
lenden groRRen Datenmengen
hat Fronius diverse Werkzeu-
ge fir die Dokumentation,
Datenanalyse und Produkti-
onsoptimierung im Portfolio.
So konnen die SchweilRdaten
mit den Sollvorgaben auto-
matisch verglichen und das
Ergebnis beispielsweise fiir die
Ausschleusung der fehlerhaf-
ten Teile verwendet werden.
Selbst fiir die Uberwachung
ganzer Fertigungsstrallen bie-
tet Fronius Losungen: Mit spe-
ziellen Algorithmen koénnen
Betreiber die an den einzelnen
Stationen der Strale gesam-
melten Daten auswerten. Dem
Anwender werden die Ergeb-
nisse dann in
ubersichtlichen
grafischen Dar-
stellungen pra-
sentiert.

www.fronius.com

Starke Leistung auf der Handflache
Top-PC und Steuerung im Paket

Der >Automation PC 2100«
von B&R vereint die PC-Welt
mit Anwendungen in harter
Echtzeit. Auf den leistungs-
starken Mehrkernprozessoren

mit  moderner Intel-Atom-
Technologie laufen Automa-
tion Runtime und Windows
bei Bedarf parallel. Der Auto-
mation PC 2100 kann somit
zugleich als hochperformante
Industriesteuerung und als PC
fiir aufwendige Visualisierun-
gen verwendet werden. Trotz
des ultrakompakten Gehauses
ist der Automation PC 2100 ein
vollwertiges PC-System, das
einen Meilenstein in der Leis-

tungsfahigkeit von Embed-
ded-Systemen darstellt und
ein optimales Preis-Leistungs-
Verhiltnis bietet. Die Prozes-
sorleistung ist voll skalierbar:
Der Automation PC 2100 wird
wahlweise mit Single-, Duo-
oder  Quadcore-Prozessoren
geliefert. Dabei werden in der
hochsten Ausbaustufe sogar
die Performance-Werte man-
cher Core-i-Prozessoren Uber-
troffen. Alle Varianten kom-

men ohne Lifter oder weitere
rotierende Teile aus. Dadurch
ist der Automation PC 2100
komplett wartungsfrei. Zwei
Gigabit-Ethernet-Schnitt-
stellen, eine USB-2.0- und

eine USB-3.0- -
Schnittstelle E E
maRig  inte-

griert. EI

sind standard-
www.br-automation.com
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Alternatives zum Schlagschrauber
Verschrauben mit viel Akku-Kraft

Der Schraubspezialist Plarad hat
mit dem »>DA1-47¢ einen leistungs-
starken Akkudrehschrauber im
Portfolio. Trotz eines Drehmo-
ments von 4700 Newtonmetern
arbeitet das Gerit nicht nur leise,
sondern dank Frequenzoptimie-
rung auch schonend fiir die Hinde.

Plarad hat bei der Entwicklung des Re-
kord-Drehschraubers gleich alle Modelle
der Familie >DA« auf eine neue Entwick-
lungsstufe gehoben. In Kooperation mit
dem deutschen Elektrowerkzeugherstel-
ler Fein konnte die Leistung aller Modelle
um zirka zehn Prozent und die Geschwin-
digkeit um etwa fiinf Prozent gesteigert
werden. Neuer Konig unter den Akku-
drehschraubern ist der DA1-47. Fiir das
Losen der Schrauben gibt es eine zusatzli-
che Losestufe, die nochmals zehn Prozent
mehr Leistung bereitstellt. Sehr praktisch,
da beim Losen von Verschraubungen

oftmals mehr Kraft als beim Anziehen
erforderlich ist. Energie fir die neuen
Akkudrehschrauber liefert ein Lithium-
lonen-Akku mit einer Kapazitdt von vier
Amperestunden. Dieser lasst sich mit ei-
nem Schnellladegerat in nur 45 Minuten
aufladen. Mit einer Akkuladung kénnen
bei 3900 Newtonmeter Anzugsmoment
70 Schrauben festgezogen werden. Plarad
hat die Drehmomenteinstellung flexibler
gestaltet. Gab es in der Vorgangermodell-
reihe 48 Einstellmoglichkeiten, kommen
die neuen Modelle auf 60. Verkniipfen
lassen sich dabei vier mechanische und
15 elektronische Gange. Wahrend bei ei-
nigen Wettbewerbsgeraten die Stufen-
abstande bei hoheren Drehmomenten
groRer werden, hat Plarad auf eine lineare
Verteilung geachtet. Das bedeutet, dass
sich das Drehmoment auch im hohen
Leistungsbereich genau einstellen lasst.
Die Akkudrehschrauber der DAi-Reihe
sind pradestiniert fiir den mobilen Einsatz
bei Wartungs- und Reparaturarbeiten in

Der Drehschrauber >DA1-47¢ von Plarad
wartet mit vielen Vorteilen auf.

nahezu allen Branchen. Windkraftanla-
genhersteller kdnnen etwa die TurmstoRe
der Windrader vormontieren, Gleisarbei-
ter lose Schrauben neu anziehen — ohne

dabei an Kabel gebunden
zu sein. Um die Drehmo- E' E
schaltet der Akkuschrau-
ber automatisch ab. E

mentgrenze einzuhalten,
www.plarad.de

Absolut vielseitig und komfortabel
Flexibles Multitool von Milwaukee

Milwaukee hat mit dem Akku-
Multitool -M18 BMT« eine beson-
ders flexible Losung fiir Arbeiten
bei Ausbau, Renovierung und Ins-
tallation im Programm.

Zum Lieferumfang des M18 BMT geho-
ren ein 2.0 Ah- und ein 4.0 Ah-Lithium-lo-
nen-Akku mit 18 Volt. Diese Kombination
bietet Vorteile in der Praxis: Mit dem 2.0
Ah-Akku bleibt das Werkzeug bei Trenn-
arbeiten leicht und handlich - vor allem
unter beengten Platzverhaltnissen. Fiir
eine maximale Laufzeit, zum Beispiel bei
Schleifarbeiten, kann wahlweise ein Akku
mit vier Amperestunden eingesetzt wer-
den. Das fiir Profis entwickelte Werkzeug
ist optimal geeignet fiir die Bearbeitung
verschiedenster Materialien und Oberfla-
chen. Die Gerateelektronik mit zwélfstu-
figer Drehzahlvorwahl sorgt dafiir, dass
die Schwingungszahl des Oszillatorkop-
fes unter Last konstant auf dem einge-
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stellten Niveau bleibt. Schleifteller und
Sageblatter konnen dank Fixtec-System
schnell und werkzeuglos gewechselt wer-
den. Dabei bietet Milwaukee die Moglich-
keit, dass das Multitool auch mit Zubehéor
anderer Marken genutzt werden kann.
Fiir eine Reduzierung der Staubbelastung
kann ein Absaugsystem angeschlossen

Ein stabiles Metallgehduse und die Akku-
Isolierung schiitzen das Innenleben des
»M18 BMT« vor Schldgen und St6Ren.

werden. Einen Adapter dafir liefert Mil-
waukee gleich mit. Um Trenn- und Sage-
arbeiten exakt kontrollieren zu kénnen
und um bei Tauchschnitten nicht verse-
hentlich Rohre oder Kabel zu treffen, ist
ein Tiefenanschlag vorhanden. Fiir bes-
ten Anwender-Komfort sorgen Softgrip-
Auflagen am schmalen Handgriff. Eine
LED-Beleuchtung hellt den Arbeitsbereich
auf und sorgt in vielen Fallen fiir deutlich
bessere Sicht. Milwaukee hat besonderen
Wert auf eine robuste und widerstands-
fihige Konstruktion gelegt. Ein Uberlast-
schutz vermeidet Beschadigungen des
Gerates und erhoht die Lebensdauer von
Akku, Motor und Getriebe.

Die Akkus selbst sind mit EI . E
chung und einer Lade- E
standsanzeige versehen.

einer eigenen Elektronik
www.milwaukeetool.de

mit  Einzelzelleniiberwa-



Ganz einfach um die Ecke bohren
Winkelbohrmaschine mit Power

Bohrmaschinen-Spezialist Fein
hat extrem kleine Winkelbohrma-
schinen fiir Arbeiten an schwer
zuginglichen Stellen im Verkaufs-
programm.

Winkelbohrmaschinen kommen bei
Bohrungen auf engem Raum oder an
schwer zuganglichen Stellen zum Einsatz.
Ihr Bohrfutter ist im 9o-Grad-Winkel zum
Gehduse angeordnet und ermdglicht so
bequeme Bohrungen in Ecken oder Win-
keln, die mit einer normalen Bohrmaschi-
ne nicht erreichbar sind. Die Fein-Winkel-
bohrmaschinen sWBP«sind leistungsstark
und fir den flexiblen Einsatz mit einem
EckmaR von 17 Millimeter und lediglich
96 Millimeter hohem Getriebekopf sehr
kompakt gebaut. Nur 1,5 beziehungswei-
se 1,7 Kilogramm (Akkuversion) Gewicht
ermoglichen ermidungsfreies Arbeiten.
Als einziger Hersteller hat Fein seine Win-
kelbohrmaschinen mit einem Pistolen-
griff ausgestattet. Diese Form macht die
Maschine gegeniiber der gangigen Stab-
form kompakter und handlicher. Neben
der Krafthaltung kann die Winkelbohrma-
schine auch in der sogenannten »Sensitiv-
haltung« gefiihrt werden. Dabei liegt sie

[N
Die »WBP 10¢ von Fein ist priadestiniert fiir
Arbeiten an schwer zuganglichen Stellen.

sehr gut in der Fiihrungshand. Mit dem
groBen Gasgebeschalter, der mit zwei Fin-
gern bedient wird, behalt der Anwender
jederzeit die Kontrolle liber die Maschine.
Somit kann die Bohrung nah und punkt-
genau angesetzt, prazise angefahren und
die Drehzahl variabel gesteuert werden.
Ein Metall-Zahnkranzbohrfutter sorgt fiir
hohe radiale Rundlaufgenauigkeit des
Bohrwerkzeugs. Eingesetzt werden die
Spezialmaschinen bei der Montage, Sa-
nierung und Reparatur im Maschinenbau,
Metall- und Stahlbau, Sonderfahrzeugbau

oder in Schlossereien. Die Winkelbohrma-
schinen sind fiir Bohrungen bis zehn Mil-
limeter in Stahl sowie zum Schneiden von
Gewinden und zum Senken entwickelt.
Die »>Fein WBP 10« ist eine extrem kleine
Netzmaschine fiir Arbeiten an schwer
zuganglichen Stellen. Der Hochleistungs-
motor verfligt lber soo Watt Leistung.
Fiir einen groBen Aktionsradius ist die
Bohrmaschine mit einem fiinf Meter lan-
gen Kabel ausgestattet. Sie ersetzt die
Winkelbohrmaschine »ASzxeu 636-1¢. Die
Akkuvariante >Fein AWBP 10« ist genau-
so leistungsstark wie die Netzmaschine.
Ein 18 Volt starker Lithium-lonen-Akku-
pack mit zwei Amperestunden Kapazitat
sorgt fiir hohe Leistung und Ausdauer.
Fiir eine lange Akkulebensdauer hat Fein
eine eigene Technologie entwickelt, die
»Fein SafetyCell Technology:«. Mit einer
Akkuladung schafft die Maschine rund 36
Bohrungen mit sechs Millimeter Durch-
messer in zwolf Millimeter starkem Me-
tall (S235). Der biirstenlo-
se PowerDrive-Motor ist
uberlastfahig, langlebig
und von Fein entwickelt
und produziert.

www.fein.de

Sekundenschneller Boxenstop
Schleifscheibenwechsel mit Paft

Das Fix-Klett-System zihlt zu den
unverwechselbaren Produkten von
Eisenblitter und ist in dieser Form
weltweit einzigartig.

Fix-Klett-Werkzeuge, etwa  Facher-
schleifscheiben und SC-Vlies-Scheiben,
werden auf einem hochelastischen Spe-
zialhaftstiitzteller befestigt, der mit Klett
versehen ist und so das Werkzeug sicher
und stabil halt. Der Teller ist mit einem pa-
tentierten Zentrierzapfen versehen und
garantiert einen absolut sicheren Halt
und einen hundertprozentigen Rundlauf
aller Fix-Klett-Werkzeuge. Die Vielfalt
der Werkzeuge fiir das System deckt die
gesamte Bandbreite vom Grobschliff bis

zum Spiegelglanz ab und garantiert eine

herausragende  Flachenschliffqualitat.
Mit den Werkzeugen des Fix-Klett-Sys-
tems offeriert Eisenblatter ein komplettes

Werkzeug-Sortiment fiir Grob- und Fein-
schliff, Vorpolitur, Spiegelglanz und zum
Reinigen. Die elastischen Facherschleif-
scheiben garantieren perfekte Schlei-
fergebnisse. Dank des ausgekliigelten
Systems sind die Werkzeuge des Fix-Klett-
Systems, das nur fiir drehzahlgeregelte
Winkelschleifer geeignet ist, innerhalb
von wenigen Augenblicken auswechsel-
bar und ist daher ideal, wenn Schleifwerk-
zeuge haufig gewechselt

werden miissen. Ange- E E
wie Reparaturwerkstatten

und VA-Verarbeiter. E .

sprochen werden Kfz- so-
www.eisenblaetter.de
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Eine halbe Tonne via
Akku sicher anheben

Im Bereich der Handhabungstechnik ist
dem baden-wiirttembergischen Unter-
nehmen Ventzki Handling Systems die
Entwicklung einer Neuheit gelungen: Das
erste akkubetriebene Hebegerit uber-
zeugt an Priif- und Montagearbeitsplat-
zen. Lasten bis 500 Kilogramm kénnen
damit unabhangig von einer Stromquel-
le gehoben und gesenkt werden. Die
stufenlose Einstellung der individuellen
Arbeitshohe macht die Arbeitsprozesse
noch effizienter. Das nach modernsten
ergonomischen Kriterien entwickelte
Gerat mit der Produktbezeichnung »HE-
EP« arbeitet Dank eines Lithium-lonen
24-Volt-Antriebs besonders energieeffizi-
ent. Vor allem im Vergleich zu druckluft-
betriebenen Hebegeraten, steht das neue
Akku-Hubgerat fiir einen sparsamen
Energieverbrauch. Fiir die separate Akku-
Ladestation gentigt eine Uibliche 230-Volt-
Stromversorgung mit gewdhnlichem
Stecker. Durch die stufenlose Einstellung
der optimalen Arbeitshohe ermoglicht
das batteriebetriebene Hubgerat effizi-
enteres und gesundheitsschonenderes

Maschinenschutztiiren
aus Expertenhand

Das Unternehmen Geze gehért zu den
fiihrenden Spezialisten in der Tirautoma-
tik. Hochwertige elektromechanische Ma-
schinenschutztiiren werden als Komplett-
I6sungen in vielfiltigen Varianten und
Ausfiihrungen realisiert. Sie erfiillen alle
europaischen und deutschen Sicherheits-
standards umfassend. Gegeniiber hyd-
raulischen und pneumatischen Lésungen
bieten sie bedeutende Kostenvorteile und
konnen flexibel parametriert werden. Die
autarke Tirsteuerung nimmt mit ihrer
kompakten Bauform nur wenig Platz in
Anspruch und lasst sich einfach in die ver-
schiedensten Applikationen integrieren.
Die Tiiren 6ffnen und schlieBen schnell
und sicher mit einer Geschwindigkeit
bis zu einem Meter/Sekunde sowie einer
Beschleunigung von maximal einem Me-
ter/Sekunde2. Damit werden unproduk-
tive Nebenzeiten reduziert. Ihre Starken
zeigen Maschinenschutztiiren von Geze
nicht nur bei der Prozessoptimierung,
sondern auch bei der Bedien- und Nutzer-
sicherheit: Sicherheitskomponenten, wie
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Arbeiten. Das Akku-Hubgerat ist in teil-
mobiler Ausfiihrung erhiltlich. Durch die
Ausstattung mit zwei Laufrollen, kann der
Standort des Gerats flexibel gewahlt wer-
den. Da keine feste Montage erforderlich

etwa die Kontaktleiste, oder der Sicher-
heitslichtvorhang, entsprechen mindes-
tens Performance Level D nach DIN EN
ISO 13849-1 und erfiillen die geltenden
Normenanforderungen umfassend. Zu-
satzliche Sicherheit gewahrt die Behinde-
rungserkennungdurch die statische Kraft-
begrenzung an der HauptschlieBkante.

ist, eignet es sich auch fiir den Einsatz
in wechselnden Produktionsbereichen,
oder auf Baustellen. Entwickelt fiir die
Aufnahme von Kleinbehiltern, Rollwa-
gen, Bodenrollern und Gitterkorben, lasst
sich das Gerat sehr vielseitig einsetzen.
Besonders geeignet ist es fiir den Einsatz
an Priif- und Montagearbeitsplatzen. Mit
einer Tragfahigkeit von 200 bis 500 Kilo-
gramm, ist »>HE-EP« in drei Ausfiihrungen
lieferbar. Der geringe Platzbedarf spart
raumliche Kapazitaten in den Fertigungs-
hallen. Die Hubzeit betragt 20-35 Sekun-
den, wahrend der Nutzhub bei 8oo Milli-
metern liegt. Je nach Ausfiihrung, wiegen
die Gerate zwischen 110 und 150 Kilo-
gramm. Zudem ist der Automatikbetrieb
mittels sensorischer Hohenerkennung
als Sonderausstattung moglich. Neben
dem Akku-Gerat bietet Ventzki das glei-
che Hebegerat mit einem elektro-moto-
rischen 230-Volt-Antrieb an. Auch dieses
Gerat steht fiir einen sparsamen Strom-
verbrauch. Richtungswei- .|-
send ist, dass die libliche _ﬁﬂ
Netzspannung von 230

Volt fiir den Geratebetrieb

genugt.

Angeboten wird ein variantenreiches Se-
rienprogramm. Darliber hinaus werden
komplette Maschinenschutztiiren auch
als vertikale, horizontale, ein- oder zwei-
fligelige Ausfiihrungen realisiert. Dank
der langjahrigen Erfahrung und Experti-
se seiner Ingenieure fertigt Geze selbst-
verstandlich zudem kosteneffiziente an-
wendungsbezogene Komplettlésungen
nach individuellen Kundenwiinschen.
Manuelle Maschinenschutztiiren kénnen
mit den Geze-Antriebskits problemlos
automatisiert werden. Entweder in Form
eines Upgrades bereits installierter Ma-
schinen oder abgestimmt auf die Anfor-
derung der jeweiligen Fertigung. Die Kits
beinhalten alle Komponenten: Steuerung,
Motor-Getriebe-Einheit, Auswerteeinheit,
Kontaktleiste, Befestigungsmaterial und
Abdeckhaube. Das Maschinendesign wird
bei der Integration natiirlich nicht beein-
trachtigt. Die Antriebskits verfiigen tber
alle Vorteile der in den Komplettlésungen
eingesetzten Antriebe. Zu- «1
satzlich kénnen sie auch E E

an die Steuerung der Ma-
schine angebunden wer- .

den. E
www.geze.com



Designstarke Signaltechnik mit Top-Technik

Mit der »>Clearsign compact< und der
»Clearsign modular< hat Werma gleich
zwei besondere Modelle einer elegan-
ten, schlanken Signalleuchte im Portfolio.
Die Clearsign compact ist eine vorkon-
figurierte Signalsdule mit drei oder vier
Stufen. Die Clearsign modular dagegen
bietet durch ihr Bajonett-System und der
moglichen Kombination von bis zu sechs

Signalelementen die gewohnte Werma-
Flexibilitat. Die Reihe zeichnet sich durch
ein angenehm schlankes, zuriickhalten-
des Design mit modernster Lichttechnik
aus. Wird kein Signal bendtigt, tritt die
Saule komplett in den Hintergrund. Erst
bei Eintritt eines Signalfalls entfaltet sie

Jederzeit frische Luft

ESAB bietet fiir den >Warrior Tech 9-13¢
Automatik-Schweilerschutzhelm  eine
neue Frischlufteinheit an. Der Warrior
Tech-Helm mit >Eco Air« ist ein System, fiir
hochste Sicherheitsanspriiche und Kom-
fort. Unter Einhaltung der EN12941 her-
gestellt und getestet weist der Helm mit
Frischlufteinheit die Schutzklasse TH2P
auf und nutzt einen Hochleistungs-P3-
Hauptfilter. Eco Air liefert maximale
Frischluftzufuhr und bietet Schutz gegen

ihr klares homogenes Leuchtbild. Neben
der bewahrten Ansteuerung mittels ei-
ner 24V-Spannungsversorgung kommt
bei der Clearsign compact erstmalig
auch 10-Link als Schnittstelle zum Ein-
satz. Durch den Einsatz dieser Schnitt-
stelle erhoht sich das Einsatzspektrum
der Leuchte nochmals deutlich. Mittels
I0-Link wird erstmals auch die einfache
Darstellung von Fiillstanden und Tem-
peraturzustanden moglich: Die Saule
fillt sich kontinuierlich und andert bei
Erreichung kritischer Zustande ihre Farbe.
Alle Funktionen lassen sich ganz einfach
Uber die 10-Link-fahige SPS programmie-
ren. Bei der modularen Clearsign stehen
drei verschiedene optische Varianten zur
Auswahl: Das Dauerlicht erfillt alle Ba-
sisfunktionen in der gewiinschten Farbe.
Eine groRere Farbvielfalt mit bis zu sieben
Farben pro Modul bietet das Multicolor-
Element. Ein Multifunktionselement,
welches Dauerlicht, Blinklicht, Blitzlicht
und EVS vereint, rundet das Angebot opti-
scher Signalelemente ab. Zusatzlich kon-
nen lautstarke Sirenen mit bis zu 9o dB
und acht Ténen koénnen integriert wer-
den. Die Montage der Clearsign modular
ist denkbar einfach und bietet eine groRe
Vielfalt an Moglichkeiten. Mittels Bajo-
nettverschluf? erfolgt die mechanische
und elektrische Verbindung der Elemente
in Sekundenschnelle. In Kombination mit
innovativer Lichtleitertechnik erstrahlen
die Signalelemente in einer bisher nicht
gekannten Helligkeit. Mit Hilfe von RGB-
LEDs lassen sich in jeder Stufe die unter-
schiedlichsten Farben darstellen. Der An-
wender bleibt somit flexibel und erhalt
verschiedene Leuchtbilder
und Signalfarben. Diese
konnen optional durch
ein akustisches Signal ver-
starkt werden.

www.werma.com

gefahrliche SchweiBrauchpartikel. Der
Luftstrom sorgt gleichzeitig fiir Abkiih-
lung und Komfort fiir den SchweiBer. Eco

Ventil optimal gegen
Verstellen geschiitzt

Bradys »Perma-Mount« Lockout-Vorrich-
tung fir Kugelventile bleibt zuverlassig
an Ort und Stelle, ohne den Betrieb von
Maschinen zu stéren. Sie ermdglicht ein
schnelles Absperren und gewabhrleistet,
dass stets die richtige Lockout-Vorrich-
tung verwendet wird. Ein absperrbarer
Hakenmechanismus blockiert den Ven-
tilgriff in der AUS-Position, bevor mit
Wartungsarbeiten begonnen wird. Nach
dem Offnen des Vorhidngeschlosses wird
der Haken vom Griff gelost, sodass der
Maschinenbetrieb wieder aufgenommen
werden kann. Das universelle Safelex-
Kabelverriegelungssystem besteht aus
einem robusten Stahlkabel und einem
SchlieRbiigel. Es eignet sich zum Absper-
ren von Geraten, fiir die keine spezielle
Lockout-Vorrichtung verfiigbar ist. Es ist
mit Kabellangen von 1 bis 5 Meter erhalt-
lich. Nachdem das jeweilige Gerat mit bis

zu sechs Vorhangeschlos- E E
1

sern gesperrt wurde, kann -

das Kabel festgezogen,
aber nicht mehr gelockert
werden. E

www.bradycorp.com

Air ist leicht und flach und somit leicht
handhabbar. Die Einheit enthilt einen
akustischen sowie einen Vibrationsalarm,
um den Nutzer liber eine schwache Bat-
terie oder eingeschrankten Luftstrom zu
informieren. Der Helm ist komplett mon-
tiert und kann sofort an 1
EIE;. [=]
tigen Einsatz gebrauchs- FE'E
fertig geliefert wird.

die Eco Air angebracht

werden, die fiir den sofor-
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Testbewerbungen sind
kritisch zu hinterfragen

Ein Arbeitgeber suchte Servicetechniker
im Innendienst. Ein s5o-jahriger bewarb
sich. Einige der geforderten Praxiserfah-
rungen lagen aber bereits mehrere Jahre
zurtick. Der Klager schickte zusatzlich eine
Testbewerbung einer von ihm fingierten,
18 Jahre jlingeren Person ab, die lber die
nach der Ausschreibung notwendigen
Kenntnisse und Erfahrungen verfligte.
Der Arbeitgeber lud den fiktiven Bewerber
umgehend zum Vorstellungsgesprach ein.
Dieser sagte sofort ab. Dem Klager schickte
der Arbeitgeber spater eine allgemeine Ab-
sage. Daraufhin klagte er auf Zahlung einer
Entschadigung von mindestens 10.500,00
Euro wegen Altersdiskriminierung. Das Ar-
beitsgericht hat dem Klager 2000 Euro zu-
gesprochen. Beide Parteien zogen vor das
Landesarbeitsgericht. Das gab dem Arbeit-
geber Recht und wies die Klage insgesamt
ab. Laut Landesarbeitsgericht liegen keine
Indizien vor, dass der Klager ,wegen“ sei-
nes Alters benachteiligt worden ist. Ande-
re Indizien hatte der Klager nicht darlegen
konnen. Inszenierte Testverfahren zur Kla-
rung von Diskriminierungsfallen sind nach
der Gesetzesbegriindung zum Antidiskri-
minierungsgesetz zwar zuldssig, mussen
aber, so das Landesarbeits-
gericht, einen Ausloser E' E
haben, die Strafgesetze
beachten und diirfen nicht =
rechtsmissbrauchlich sein. E
Kindigungsfristen
durfen gestaffelt sein

Einer seit Juni 2007 beschaftigten Arbeit-
nehmerin wurde zum 31. Januar 2012 ge-
kiindigt. Sie erhob Klage und machte den
Bestand des Arbeitsverhaltnisses bis zum
31.Juli 2012 geltend. Zur Begriindung fiihrte
sie aus, dass eine unzuldssige Diskriminie-
rung vorliege, da langjahrig beschaftigte
Arbeitnehmer naturgemaR alter sind. Da-
mit flihre die Regelung zu einer Ungleich-
behandlung. Das Gericht folgte dem nicht.
Gem. § 622 BGB verlangern sich fiir eine
arbeitgeberseitige Kiindigung die Kiindi-
gungsfristen mit der Dauer !
des  Arbeitsverhaltnisses. E: E
lung rechtmaRige beschaf-
tigungspolitische Ziele. E

Zudem verfolge die Rege-
www.franzen-legal.de
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Mediation am besten
frihzeitig anbieten

Ineinem Unternehmen gab es zwischen ei-
ner Arbeitnehmerin und ihrer Vorgesetzten
verschiedene Konflikte, in deren Folge die
Arbeitnehmerin bis ihrer Eigenkiindigung
ununterbrochen arbeitsunfahig krank war.
Nachdem die Arbeitnehmerin wahrend ih-
rer Krankschreibung dem Arbeitgeber eine
Abmahnung wegen der Konfliktfalle erteilt
und ihn aufgefordert hatte, seiner Fiirsorge-
pflicht nachzukommen und die Vorgesetzte
anzuweisen, sich in Zukunft korrekt zu ver-
halten, kiindigte die Arbeitnehmerin dann
wegen VerstoR gegen die Fiirsorgepflicht
aus wichtigem Grund das Arbeitsverhalt-
nis, nachdem der Arbeitgeber den Vorwurf,
er habe seiner Fiirsorgepflicht verletzt, zu-
rickgewiesen hat. Die Arbeitnehmerin for-
derte mit ihrer Klage Schadensersatz sowie
eine Entschadigung wegen Mobbing. Noch
vor der Arbeitsunfahigkeit hat das Unter-
nehmen in einer Teambesprechung eine
Supervision unter fachkundiger Leitung ei-
nes Mediators angeboten, die die Klagerin
aus Krankheitsgriinden abgesagt hat. Das
LAG lehnte einen Schadenersatzanspruch
ab, weil es nach den genannten Vorfallen
keine weiteren mehr gab. Auch eine Fiirsor-

gepflichtverletzung verneinte das Gericht,
denn durch das Angebot =1
einer Team-Mediation hat E E
der Arbeitgeber seiner Fiir- Ii
sorgepflicht  ausreichend

genugt. E
Niedrige Stundenlohne
nicht stets sittenwidrig

Eine Kanzlei hatte zwei Birokrafte fir
nur 1,54 Euro beziehungsweise 1,65 Euro
pro Stunde beschaftigt. Die beiden Mitar-
beiter konnten ihren Lebensunterhalt nur
bestreiten, weil sie zusatzlich Hartz-1V-
Leistungen erhielten. Ein Jobcenter war der
Auffassung, dass der Lohn als sittenwidrig
einzustufen sei. Dem folgte das Arbeitsge-
richt jedoch nicht. Zwar liege nach Ansicht
der Kammer ein Missverhaltnis, jedoch kei-
ne verwerfliche Absicht vor. Die beiden Be-
schaftigten hatten auf eigenen Wunsch zu

diesen Lohnen gearbeitet,

um damit eine Chance zu E E
iy =

markt erst einmal wieder

FuB zu fassen. E

erhalten, auf dem Arbeits-
www.drgaupp.de

Diskriminierung ist
nicht immer gegeben

Nachdem ein Arbeitsplatz frei wurde,
schrieb die Leitung einer Universitat diese
Stelle nur fiir arbeitslos Gemeldete oder
von Arbeitslosigkeit Bedrohte aus, um eine
aufstockende Forderung nach dem Alters-
teilzeitgesetz zu erhalten. Der fachlich ge-
eignete Klager bewarb sich unter Hinweis
auf seine Schwerbehinderung und stellte
klar, dass er nicht arbeitslos und auch nicht
von Arbeitslosigkeit bedroht sei. Daher
wurde er im Auswahlverfahren nicht be-
riicksichtigt, woraufhin er Entschadigung
nach dem Antidiskriminierungsgesetz ver-
langte. Das Arbeitsgericht hat die Klage ab-
gewiesen. Aus der Tatsache, dass die Stelle
eingeschrankt ausgeschrieben war, l3sst
sich kein Zusammenhang ableiten, dass
die Nichtberiicksichtigung des Klagers an
dessen Behinderung ankniipfte. Rechtlich
muss ein offentlicher Arbeitgeber geeig-
nete schwerbehinderte Bewerber grund-
satzlich zu einem Vorstellungsgesprach
einladen. Geschieht dies nicht, ist das in der
Regel ein Indiz fiir eine Benachteiligung
wegen der Behinderung. Ladt ein offentli-
cher Arbeitgeber aber einen Bewerber mit
Behinderung ausschlieRlich deshalb nicht
zum Vorstellungsgesprach ein, weil dieser
die formalen Vorausset-
zungen der beschrankten E' E
Ausschreibung nicht er-
=]

fullt, ist die Indizwirkung
widerlegt.

Geschenke sind kein
gewohnlicher Lohn

Ein Arbeitgeber wollte die geringe Teil-
nehmerzahl an Betriebsfeiern steigern
und hat ein iPad daher nur an anwesende
Mitarbeiter verschenkt. Der Klager war zur
Weihnachtsfeier arbeitsunfahig. Er berief
sich auf Gleichbehandlung und sah das
Geschenk zudem als Vergiitung an. Auf
diese habe er Anspruch, auch wenn er ar-
beitsunfahig sei. Dem folgte das Arbeits-
gericht nicht. Der Arbeitgeber wollte mit
dem Uberraschungsgeschenk ein Engage-
ment auBerhalb der Arbeitszeit belohnen.
Deshalb handele es sich '
um eine Zuwendung eige- E: E
ner Art, die nicht mit einer

[=]

Vergiitung fiir geleistete
www.franzen-legal.de

Arbeit zu vergleichen sei.
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Unterhaltungstechnik mit Klasse
Hochwertiges aus Expertenhand

In Deutschland wird nach wie vor hochwertige Unterhaltungselektronik produziert. Insbesondere ein Unter-
nehmen ist seit vielen Jahren sehr erfolgreich, wenn es um ausgereifte Satellitenempfangsgerite, Fernseher
und Radios geht. Sein Name: Technisat.

Wer mit offenen Augen und Ohren
durch die Fachabteilungen der Unterhal-
tungselektronikhandler geht, stellt fest,
dass heutige Anlagen und Radios teil-
weise wesentlich schlechter klingen, als
friher kdufliche Exemplare und dariiber
hinaus weniger hochwertig verarbeitet
sind. Die Geiz-ist-Geil-Gesellschaft hat
dafiir gesorgt, dass heute zwar fiir unter
30 Euro sogenannte CD-Player zu kaufen
sind, die jedoch mit wackliger Schubla-
de und minderwertiger Steuerelektronik
uber den Ladentisch gehen.

Schlampig furnierte Gehause, windige
Stecker, kurze Stromkabel und quakender
Klang gehen einher mit kurzer Lebens-
dauer sowie mangelhaftem Konsumge-
nuss. Ganz abgesehen davon, dass die
Einrichtung eines Billigfernsehers schon
einmal zu einer stundenlangen Prozedur
ausarten kann, weil sich die gefundenen
Fernsehsender nur duBerst umstandlich
sortieren lassen.

Dafiir glanzen dann die so kritisier-
ten Gerate mit Features, die wohl in den
meisten Fallen ungenutzt bleiben, weil
ihre Bedienung alles andere als intuitiv

ist. Sogar ans Internet lassen sich immer
mehr Gerate anschlieRen. Nur wird dabei
von manchem Hersteller vergessen, im
Standby-Modus die Gestensteuerung zu
deaktivieren, die so unbemerkt das ein-
gebaute Mikrofon scharf schaltet und es
Lauschern erméglicht, der trauten Runde
im Wohnzimmer interessante Neuigkei-
ten zu entlocken.

Technik mit Anspruch

All diesen Arger kann man sich sparen,
wenn man auf verantwortungsbewusste
Unternehmen setzt, die ihre Ware sowie
den dazugehoérenden Kundendienst noch
in unverfdlschter Form anbieten. So ein
Unternehmen ist Technisat, das sich vor
allem durch seine hervorragenden Sa-
telliten- und Kabelreceiver sowie seine
Antennentechnik einen Namen gemacht
hat. In den letzten Jahren sind Radios,
Fernsehgerate und sogar Tablet-Compu-
ter dazugekommen. Allen diesen Geraten
ist gemein, dass sie, angefangen von der
Platine bis zum Geh&ause, mit hochster

= : - i)
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Technisat baut hochwertige Unterhaltungselektronik, die durch Qualitidt und besten
Gebrauchswert iiberzeugt. Das Unternehmen ist zudem seit Ende der 1990er Jahre im
OEM-Geschift tatigt und fertigt beispielsweise Autoradios fiir namhafte Autobauer.
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Die fiir die Gerdte genutzten Platinen
sind bis zu sechs Mal unterteilt.

Sorgfalt in Deutschland konstruiert und
produziert werden.

Selbstverstandlich wird auch die zu den
Geraten nétige Software selbst geschrie-
ben und erst in die Serie libernommen,
wenn die strengen hauseigenen Ansprii-
che erfiillt werden. Der Kdufer eines Tech-
nisat-Fernsehgerats wird spater nicht
stundenlang am frisch ausgepackten
Gerat sitzen und verzweifelt versuchen,
die Sender nach seinen Wiinschen einzu-
richten. Er hat sogar die Moglichkeit, eine
elektronische Programmzeitschrift fiir die
kommende Fernsehwoche aufzurufen,
die sofort angezeigt wird und nicht erst
aufgebaut werden muss, wenn dieses
Feature aufgerufen wird.

DAB-+ ist Serie

Was fiir Fernsehgerate gilt, gilt selbst-
verstandlich auch fiir Radios: Der Kaufer
bekommt modernste Technik zum ange-
messenen Preis. Nutzer von Audiogera-
ten aus der Fertigung von Technisat er-
werben ohne Ausnahme stets ein Gerat,
mit dem der DAB+ -Empfang moglich ist.
DAB wird langfristig den UKW-Empfang
ablosen, da Gerate, die diesen Standard
verstehen, die Musik ebenso brillant wie
eine CD wiedergeben. Diesem Genuss
kénnen sich Autofahrer bis an die Grenze
des Ausstrahlungsgebiets hingeben, ehe
ein neuer Sender gewahlt werden muss.
Manche Sender senden sogar bundes-
weit, sodass Empfangsschwankungen
sowie die lastige Sendersuche beim Ver-
lassen des Sendegebiets der Vergangen-



Mit modernsten Bestiickungsautomaten
werden SMD-Bauteile vollautomatisch
auf die Platinen aufgebracht und in einer
nachfolgenden Anlage verlétet.

heit angehoren. Ausgewahlte Gerate von
Technisat besitzen darliber hinaus einen
W-LAN-Anschluss, sodass auch Internet-
sender empfangen werden kénnen. Dies
ermoglicht es, tausende von Radiosta-
tionen zum ganz personlichen Musikge-
schmack auszusuchen. Doch wie kommt
es, dass ein deutscher Hersteller hochwer-
tige Unterhaltungselektronik zum ange-
messenen Preis anbieten kann? Das Ge-
heimnis liegt im Gesetz der groBen Serie,
dennTechnisat produziert nicht nur unter
eigenem Namen, sondern liefert auch als
OEM-Anbieter Unterhaltungselektronik
an zahlreiche Unternehmen aus.

So sind beispielsweise namhafte Au-
tomobilproduzenten groBe Abnehmer
der hochwertigen Konsumergerate von
Technisat, das selbst keine derartigen
Produkte unter eigenem Label vertreibt.
Da das OEM-Geschaft fiir Technisat so
wichtig ist, wurde rund um dieses Stand-
bein ein umfassender Service aufgebaut.
Das Unternehmen ist in der Lage, jedes
Wunschgerat anzubieten. Dabei wird von

AusschlieBlich hochwertige Bauteile werden von Technisat verbaut. Friihzeitige Aus-
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Nachdem die Platinen voll bestiickt sind,
werden diese Stiick fiir Stiick auf absolute
Fehlerfreiheit gepriift, was mit raffinier-
ten Priifvorrichtungen geschieht.

der ersten Skizze bis zur Serienfertigung
ein umfassender Service aus einer Hand
geboten. Dazu stehen neben der Entwick-
lungsabteilung ein eigener Werkzeugbau
und zehn Spritzgussmaschinen zur Verfii-
gung. Bleche bis zu einer Starke von zwei
Millimeter kdnnen inhouse bearbeitet
und in Klimaschranken die ersten Prototy-
pen auf Schwachstellen gepriift werden.
Lauft nach Freigabe durch die zustdn-
digen Stellen die Serienproduktion an,
stehen hochmoderne Bestiickungsauto-
maten zur Verfligung, die SMD und THT-
Beiteile in atemberaubendem Tempo
akkurat auf die hochwertigen, teilweise
aus sechs Schichten bestehenden Leiter-
platten positionieren. Dabei wird an den
verwendeten Elektronikbauteilen nicht
gespart. In allen Technisat-Geraten kom-
men ausschlieBlich hochwertige Kom-
ponenten zum Einsatz. Die Gefahr, dass
ein wenige Cent kostendes Bauteil nach
knapp lber Garantiezeit liegender Be-
triebsdauer einen edlen Sat-Receiver oder
Flachbildfernseher in Schrott verwandelt,

L -

félle der Endprodukte sind dadurch so gut wie ausgeschlossen.

Die Endprodukte werden vor dem Verpa-
cken nochmals intensiv gepriift, sodass
der Kunde hochwertige Gerdte mit jahre-
langem Gebrauchswert erwirbt.

ist bei Technisat-Geraten so gut wie aus-
geschlossen. Ganz abgesehen davon, dass
eine 100-Prozent-Priifung dafiir sorgt,
dass defekte Platinen oder Komplettge-
rate gar nicht erst den Weg zum Kaufer
finden.

Da das Auge mitkauft, kennt man sich
bei Technisat auch mit Lackierung, Be-
drucken und Heil3pragen aus. Nach der
Montage beziehungsweise Endkontrolle
werden die fertigen Gerdte gelagert und
verschickt. Und dann ist noch lange nicht
Schluss, denn die Profis kiimmern sich
auch um das After Sales-Geschaft, sodass
der OEM-Kunde sich unbelastet von die-
ser Aufgabe auf sein Kerngeschaft kon-
zentrieren kann. Kein Wunder, dass die
beeindruckende Referenzliste zufriedener
OEM-Kunden immer langer wird.

Kauf ohne Reue

Und was OEM-Kunden begeistert,
ist fur Endkunden nicht falsch. Wer je
schon einmal den warmen Klang eines
Technisat-Radios horte oder positive
Aha-Erlebnisse beim Bedienen eines
Technisat-Fernsehers erlebte, wird seine
Konsumgiiter wohl immer von diesem
Hersteller erwerben. Dem wachsenden
Endkundengeschaft tragen die Entschei-
der bei Technisat durch immer neue Pro-
dukte Rechnung.

Sogar Handys und Android-Tablets wur-
den nun ins Portfolio aufgenommen und
dabei gleich daran gedacht, mit diesen
Geraten die Bedienung der eigenen Un-
terhaltungsgerate noch einfacher zu ma-
chen. Wer schon einmal mit einem Tablet
seinen Technisat-Fernseher oder —Radio
bedient hat, mochte es hx
nicht mehr anders haben. E #E
Das ist Technik, die ent- I X
und nicht belastet. Tech- -
nik satt eben! EI“

www.technisat.de
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Die reale virtuelle Welt von Index
NC-Code mit Crashfrei-Garantie

Steigende Komplexitidt und sinkende Losgrofien sind die Anforderungen, die das Bild der Teilelandschaft pra-
gen. Kein Wunder, dass immer mehr Technologien sich unter nur mehr einem Maschinenkleid versammeln,
um ohne Umspannen das Teil fix und fertig im passenden Zeitrahmen und der gewiinschten Qualitit zu pro-
duzieren. Die Herausforderung: Programmierer haben ob vieler Spindeln und CNC-Achsen die Aufgabe produk-
tionsreife und ausoptimierte CNC-Programme in akzeptabler Zeit bereitzustellen. Hier setzt Index mit seinem
System »VirtualLine« an, das - richtig angewandst - fiir eine kollisionsfreie und zeitoptimierte Fertigung sorgt.

Frasen, Drehen, Schleifen mit einer, zwei
oder noch mehr Spindeln. Dazu noch der
Einsatz von Automatisierungsystemen.
Fachleute missen heute fit sein, sol-
len die Werkstiicke fiir Kraftfahrzeuge,
Werkzeugmaschinen, Flugzeuge oder
die Raumfahrt mit moglichst geringen
Stlickkosten und hochprazise produziert
werden. Die dazu notwendigen Werk-
zeugmaschinen werden immer raffi-
nierter und effizienter, um dieses Ziel zu
erreichen. Ein Spitzenlieferant fiir solche
Produkte ist das Unternehmen Index, das
verschiedene Maschinentypen sowohl fiir

die Einzel- wie auch die Serienfertigung
anbietet. Jede dieser Maschinentypen ist
auf ihren Einsatzzweck hin optimiert und
zahlt zur Spitze im jeweiligen Marktseg-
ment.

Schlagkraftiges Portfolio

Doch eine Top-Maschine ist erst die
halbe Miete. Benétigt wird auch ein pas-
sendes Equipment fiir das rasche und
sichere Erstellen anspruchsvoller CNC-
Programme. Diese Forderung erfiillt In-

: £a2
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Mit »VirtualLine« bietet Index fiir seine Maschinen einen Simulator der Extraklasse an.
Damit sind NC-Programme rasch und ohne Kollisionsgefahr erstelit.
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dex mit einem eigenen Produktmix aus
aufeinander abgestimmten Softwarepa-
keten, die von der Erstellung eines Ferti-
gungsmodells Giber das Generieren des
CNC-Programms fiir die Zerspanung bis
zum Erzeugen eines Messprogramms fiir
die Messmaschine reichen.

Aus diesem angebotenen Portfolio kann
sich der Kunde die fiir ihn passenden Bau-
steine frei zusammenstellen, die er fir
seine eigene Fertigung benoétigt. Unter
dem Namen »Virtualline« wird von Index
beispielsweise eine Software vermarktet,
die in der Lage ist, 1:1 die gekaufte Maschi-
ne in 3D zu simulieren. Dies ist kein selbst-
verstandliches Feature, das man anders-
wo auch findet. Vielmehr ist die exakte
Identitat zwischen simulierter und realer
Maschine die grundlegende Vorausset-
zung dafiir, dass nur absolut crashsiche-
re und zeitoptimierte NC-Programme
in der Fertigung zum Einsatz kommen.
SchlieBlich gilt es, zahlreiche Verfahr- und
Arbeitsbewegungen, die teilweise gleich-
zeitig und in hoher Geschwindigkeit
stattfinden, stets kollisionsfrei und sicher
auszufiihren beziehungsweise diesbe-
zuglich kritische Situationen vorab sicher
zu erkennen, um Kollisionsgefahr zu ver-
meiden.

Diese Aussage ist zundchst nicht ganz
einsichtig, da auf jeder Fachmesse of-
fensichtlich zahlreiche Anbieter mit ih-
ren Simulatoren dieses Kunststiick auch
fertigbringen. Nicht selten sind diese Si-
mulationen zwar schén bunt und unter-
haltsam, geben jedoch an entscheidender
Stelle nicht das tatsachliche Maschinen-
verhalten wieder. Beispielsweise sei das
Augenmerk auf die realen Geschwindig-
keiten gerichtet, mit der zum Beispiel ein
Werkzeugrevolver auf das nachste Werk-
zeug wechselt. Werden diese Realbe-
wegungen aller beteiligter Baugruppen
wahrend der Simulation nicht beriicksich-
tigt, kann es in der realen Maschine beim
Zusammentreffen ungiinstiger Situatio-
nen einen teuren Crash geben. In der vir-
tuellen Maschine von Index werden eben



A

Mit VirtualLine kann hauptzeitparallel ein
weiteres Werkstiick programmiert wer-
den. Syntaxcheck, Kollisionspriifung und
Zeitoptimierung erfolgt via Simulator.

diese Realbewegungen 1:1 beriicksichtigt,
und zwar fiir genau dasjenige Maschi-
nenkonzept, das der Index-Kunde im
Einsatz hat beziehungsweise das fiir die
Fertigung des Werkstiicks vorgesehen ist.
Daher ist es mit VirtualLine moglich, NC-
Programme zeitlich zu optimieren, da der
perfekte Simulationslauf exakt identisch
spater auf der realen Maschine abgebil-
det wird.

Schaltzeiten mitsimuliert

Ein weiteres Merkmal von Virtualline
ist, dass in dessen Programmcode der
komplette CNC-Kern der Maschinensteu-
erung eingebettet ist. Dies bedeutet, dass
auch deren Reaktionszeit und das kom-
plette Verhalten dieser Steuerung in die
Simulation mit einflieBt. Auch dies ein
wichtiges Merkmal, das anderswo ver-
geblich gesucht wird. Wie wichtig das
Beriicksichtigen solcher Dinge ist, zeigt
sich im direkten Vergleich zwischen den
Bearbeitungszeiten eines simulierten und
eines real gefertigten Teils: Die Abwei-
chungen werden von Index je nach Teil
mit lediglich zwischen o,5 und zwei Pro-
zent angegeben. Diese hohe Genauigkeit

kann man sich in der Fertigung zunutze
machen, indem die virtuelle Maschine
parallel zur echten Bearbeitung mitlauft.
Durch diese Moglichkeit wird absolut
sicher verhindert, dass ein Crash eintritt.
Die virtuelle Maschine simuliert das Pro-
gramm immer einige Satze im Voraus
und stoppt die reale Maschine, wenn sich
ein Crash ergeben wiirde. Ein wichtiger
und kostensparender Wink aus der Zu-
kunft sozusagen.

Eine weitere Besonderheit von Virtual-
Line ist, dass der Maschinenbediener nur
noch eine einzige Software lernen muss,
denn das Programm ist eine 1:1-Umset-
zung der Maschinensteuerung. Zudem
wird so sichergestellt, dass die Beherr-
schung dieser Steuerung sich festigt und
die Programmiergeschwindigkeit nach
und nach steigt. Schlussendlich ist Vir-
tualline auch fir die Aus- und Weiterbil-
dung bestens geeignet, da es keinen Un-
terschied zur realen Maschine gibt.

»NX CAD« und >NX CAM« von Siemens
sind weitere Module die Index seinen
Kunden anbietet, um einen runden Work-
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flow in Sachen »Teilefertigung mit einer
CNC-Maschine< aufzubauen. Diese Modu-
le bieten sich vor allem fur Kunden an, die
eine eigene Konstruktion haben und das
hier erzeugte Datenmodell fiir die Ferti-
gung nutzen mochten. Insbesondere bei
Zerspanungsarbeiten mit vier oder fiinf
Achsen macht dieses Duo Sinn.

Vom Praktiker fiir Praktiker

Wer sich mit diesen Modulen naher be-
fasst, stellt fest, dass die Schopfer dieser
Programme ganz nah an der Werkstatt
ihr Biiro hatten und haben. Beispielsweise
wird der erzeugte NC-Code nicht einfach
vom konstruierten Teil abgeleitet, son-
dern durch unterschiedliche und mehr-
fache Fertigungsmodelle auch beriick-
sichtigt, ob es noch gehartet und danach
geschliffen wird. Der NC-Code lasst sich
also passend zum Werdegang des Teils
generieren.

Doch auch wer nur bestmoglich seine
Index-Maschine programmieren moch-

Die Simulation in VirtualLine ist ansprechend umgesetzt und entspricht exakt der spa-

teren Realitdt auf der echten Maschine.
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Makro+Grip® Prazisionsspanner Avanti

DER ALLESKONNER

Hochgenau und effizient -
Die Anwort fiir die anspruchsvolle
Riickseitenbearbeitung! —

« Patentiertes Schnellwechsel-Konturbackensystem
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VirtualLine bildet die reale Steuerung so-
wie die reale Maschine mit allen Schalt-
zeiten und Maschinenparametern ab.

te, ohne sich gleich einen CAD-Boliden
wie NX anzuschaffen, wird von Index be-
dient: Das Programm »VirtualPro« ist ein
CNC-Programmierstudio der Sonderklas-
se, mit dem das Erstellen von NC-Code
zum Vergniigen wird. Selbst komplexe
Werkstiicke werden damit auf einfachste
Weise programmiert. Zusammen mit der
virtuellen Maschine wird jedes Teil und
jede Bearbeitungssituation detailgetreu
simuliert, Gberpriift und wenn nétig kor-
rigiert beziehungsweise optimiert. Die
Integration des Moduls NX CAM in das
VirtualPro-Programmierstudio ist opti-
onal moéglich. Dies erlaubt die Program-
mierung und Fertigung von Werkstiicken
selbst in Fiinfachsbearbeitung mit gesi-
cherter Funktionalitat.

Im Nu zum Werkzeugmodell

Die Entwickler der virtuellen Maschine
haben aber an noch mehr gedacht: Bei
Nutzung dieses Programms ist man dar-
Uber hinaus in der Lage, unabhangig von
Werkzeugherstellern eigene 3D-Modelle
unterschiedlichster ~ Zerspanungswerk-
zeuge fiir die Simulation in der virtuellen
Maschine zu erstellen. Das Besondere ist,
dass dieser Vorgang wirklich in extrem
kurzer Zeit vonstattengeht, da die Werk-
zeuge nicht gezeichnet werden miissen,
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VirtualLine wartet mit den gleichen Ein-
gabemasken auf, die auch an der realen
Steuerung zu sehen sind.
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Auch NC-Code aus Fremdprogrammen
kann mit VirtualLine zuverldssig auf Feh-
ler gepriift werden.

sondern alleine durch das Ausfiillen ei-
ner Eingabemaske vom System generiert
werden. Das Gleiche gilt fiir einfache
Spannmittel und Rohteile, die hier eben-
falls erstellt werden kénnen. Doch kon-
nen komplexe Rohteile und Spannmittel
selbstverstandlich auch auf externen
CAD-Systemen erstellt und importiert
werden. Fazit: Ein extrem nitzliches Fea-
ture, das sehr viel Arger und Zeit sparen
kann.

Der eigentliche ,,Programmiervorgang”
ist fir Kenner altbackener Methoden
schlicht eine Sensation. Hier werden le-
diglich Geometriemodule nach Art eines
Baukastens aneinandergefiigt und mit
MaRen versehen. Ohne Rechnen oder Er-
zeugen von Hilfskonturen wird die Kontur
des Werkstiickes erstellt und mit weni-
gen weiteren Klicks vervollstandigt. Das
Programmieren alter Pragung ist einem
Zusammenbauen von Aktionsbausteinen
gewichen. Nichtsdestotrotz kann der er-
zeugte NC-Code editiert und verfeinert
werden.

Alle diese eben beschriebenen Modu-
le lassen sich auch auf einem Laptop
installieren. Dadurch erhédlt der Maschi-
nenbediener die Mdoglichkeit, ein neues
Teil fiir die Bearbeitung vorzubereiten,
ohne seinen Arbeitsplatz zu verlassen.
Das NC-Programm fiir das neue Teil wird
nach Abschluss der Tatigkeit kollisionsfrei
funktionieren, da, wie erwahnt, mit der
virtuellen Maschine nur absolut sicherer
Code auf die Maschine kommt. Wer einen
Laptop unpraktisch findet, kann sich die
»VPC-Box¢« von Index besorgen. Dies ist
ein zusatzlicher Bedienfeldrechner, der di-
rekt am Maschinenbedienfeld bedienbar
ist. Auf diese Weise kommt der ,,Schreib-
tisch“ direkt an die Maschine. Der weitere
Vorteil ist, dass der Rech- 1
ner mit Windows lauft, E *E
Windows-Software instal-
liert werden kann. E

daher darauf jede Art von
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Die Exrbschaftsteuer
gehort abgeschafit

Der Erste Senat des Bundesverfassungs-
gerichts hat das Erbschaftsteuergesetz
Ende 2014 gekippt. Bereits 1995 und 2006
musste die Politik in gleicher Sache Nie-
derlagen einstecken. Die Folge ist heute
— wie in der Vergangenheit — die gleiche:
der Gesetzgeber muss nachbessern.

Gegenstand des letzten Verfahrens war
die Frage, ob das aktuelle Erbschaft- und
Schenkungssteuerrecht gegen den all-
gemeinen Gleichbehandlungsgrundsatz
nach Artikel 3 des Grundgesetzes ver-
stoRt. Streitpunkt waren die sogenannten
Verschonungsregeln fiir Unternehmens-
vermogen. Ganz konkret ging es darum:
Rechtfertigt der Erhalt von Arbeitsplatzen
eine weitgehende Befreiung?

Die beanstandeten Vorschriften, ein-
schlieBlich der Verschonungsregeln fiir
Unternehmensvermogen, sind zunachst
weiter anwendbar. Der Gesetzgeber
muss jedoch bis spatestens 30.Juni 2016
eine Neuregelung treffen. Ob diese Re-
paraturarbeiten dann bei einer erneuten
Uberpriifung durch das héchste Gericht
Bestand haben, steht in den Sternen. Die
Beflirchtung ist deshalb nur allzu berech-
tigt, dass das Gezerre um eine , gerechte”
Erbschaftsteuer zu einer unendlichen Ge-
schichte zu werden droht.

Auch wenn die Verschonungsregelun-
gen mit dem Gleichheitssatz im Grund-
satz vereinbar sind, bediirfen diese beim
Ubergang »groRer Unternehmensvermd-
gen jedoch der Korrektur«, so das Bundes-
verfassungsgericht. Zwar liege es im Ent-
scheidungsspielraum des Gesetzgebers,
kleine und mittlere Unternehmen, die in
personaler Verantwortung gefiihrt wer-
den, zur Sicherung ihres Bestands und zur
Erhaltung der Arbeitsplatze steuerlich zu
begiinstigen. Diese Privilegierung sei je-
doch unverhaltnismaRig, soweit sie tiber
den Bereich kleiner und mittlerer Unter-
nehmen hinausgreift, ohne eine soge-
nannte ,Bediirfnispriifung” vorzusehen.

Das Bundesverfassungsgericht formu-
liert also als Aufgabe an den Gesetzge-
ber, prazise und handhabbare Kriterien
zur Bestimmung der Unternehmen fest-
zulegen, fiir die eine Verschonung ohne
Bediirfnispriifung nicht mehr in Betracht
kommt. Ebenfalls unverhdltnismaRig sei
die bedingungslose Freistellung von Be-
trieben mit bis zu zwanzig Beschaftigten
von der Einhaltung einer Mindestlohn-

Thilo Brodtmann
Hauptgeschiftsfithrer des VDMA

summe und die Verschonung betriebli-
chen Vermoégens mit einem Verwaltungs-
vermoégensanteil bis zu 50 Prozent. Auch
insoweit sind die Verschonungsregelun-
gen verfassungswidrig, als sie Gestaltun-
gen zulassen, die zu nicht gerechtfertig-
ten Ungleichbehandlungen fiihren.

Das alles hort sich durchaus logisch und
nachvollziehbar an. Wird aber der Ge-
setzgeber bei seinem nachsten Versuch
diese Kriterien umsetzen kénnen, ohne
ein burokratisches Monster zu kreieren?
Die vorgelegten Eckpunkte fiir eine ,,mi-
nimalinvasive“ Anderung des Erbschaft-
steuergesetzes lassen nichts Gutes er-
ahnen: So soll ein ,GroBunternehmen®
bereits ab einem Wert von 20 Millionen
Euro vorliegen und fiir Zwecke der ,,Be-
diirfnispriifung® soll sogar selbst erarbei-
tetes (und versteuertes) Privatvermogen
des Unternehmenserben herangezogen
werden. Diese Vorstellungen erscheinen
mit den Erwagungen des Bundesverfas-
sungsgerichts sowie grundlegenden Prin-
zipien, etwa das der Besteuerung nach
der wirtschaftlichen Leistungsfahigkeit,
die sich wegen vorhandenem Vermogen
durch den Erbfall Giberhaupt nicht erhoht
hat, nur schwerlich vereinbar.

Dass ferner zentrale Problemfelder,
wie die gesetzlich angelegte strukturelle
Uberbewertung von Unternehmensver-
mogen und Fragen steuerlicher Doppel-
belastungen nicht angetastet werden

sollen, provoziert geradezu den erneuten
Gang nach Karlsruhe. ,Minimalinvasive“
Gesetzeskorrekturen sind unzureichend.
Das Ergebnis ,Operation gelungen - Pati-
ent tot!“ verkennt die Belange des indust-
riellen Mittelstands. Ob ein kiinftiges Erb-
schaftssteuergesetz  Politik, Wirtschaft
und Recht gleichermalRen zufrieden stel-
len kann muss bezweifelt werden.

Dreimal innerhalb von nur zwanzig
Jahren hat nun das Bundesverfassungs-
gericht das Erbschaftsteuerrecht fiir ver-
fassungswidrig erklart. Dass es bei einer
weiteren Anrufung zum mehr oder weni-
ger selben Ergebnis kommt, ist angesichts
der sich teilweise widersprechenden
Bedingungen nicht auszuschlieBen. Das
sind zwanzig Jahre und mehr Rechts- und
Planungsunsicherheit — fiir den Standort
Deutschland ein unhaltbarer Zustand.

Hiervon betroffen ist vor allem Deutsch-
lands industrieller Mittelstand, dessen
Beitrag zum allgemeinen Wohlstand die
Politik zu recht immer wieder lobt. Gerade
diese Uberwiegend von Familien gefiihr-
ten Unternehmen denken und handeln in
langfristigen Zeitraumen, wenn sie Inves-
titionsentscheidungen treffen und damit
Arbeitsplatze sichern. Sollte dem der Ge-
setzgeber nicht endlich in vollem Umfang
Rechnung tragen? Denn Uber eines soll-
ten wir uns nichts vormachen: Die mit der
Erhebung der ,neuen® Erbschaftsteuer
verbundenen Lasten fiir Steuerzahler und
Finanzverwaltung und damit das Verhalt-
nis von Aufwand und Ertrag dieser Steuer
wird aller Wahrscheinlichkeit nach wegen
der Vorgaben des Bundesverfassungsge-
richtes noch schlechter werden als es oh-
nehin schon ist.

Sollte man da nicht endlich die Abschaf-
fung der Erbschaftsteuer in Erwagung
ziehen? Fur die Politik mag dieser Schritt
noch ein Tabu sein. lhr musste aber doch
allmahlich klar sein, dass der damit ver-
bundene Einnahmeverlust eine gut an-
gelegte Investition ist, damit der Standort
Deutschland fiir den industriellen Mittel-
stand iiber Generationenwechsel hinaus
attraktiv bleibt. Aktuell geht es um eine
Summe von rund 5,4 Milliarden Euro in
Zeiten hochster Steuereinnahmen. Das
sind weniger als ein Prozent des gesam-
ten Steueraufkommens, und im Vergleich
zu den Milliarden, die allein die Rente mit
63 verschlingt, eine bescheidene Summe.
So billig sind verniinftige
Wachstums- und Beschaf-
tigungsimpulse so bald
nicht wieder zu bekom-
men.

www.vdma.org
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Expertenwissen ist Gold wert, sollen
Kiithlschmierstoffe mit maximalem Erfolg
zum Einsatz kommen. Bantleon hat dies-
beziiglich ein umfassendes Produkt- und
Dienstleistungsportfolio im Angebot.

wi

tungsfahige Entsorgungs- und Recycling-
unternehmen zwingend angewiesen. Ein
besonders innovatives Unternehmen ist
diesbeziiglich die Schuler Rohstoff GmbH.

Ob Auto oder Flugzeug — neue Ideen sind gefragt, wie diese Verkehrsmittel noch leich-

ter werden konnen. Die Uni Stuttgart hat die Losung: Technisches Origami.

Abnox 37
Behringer 19
Deutscher Arbeitgeberverband 3,26
Delo 75
Diebold 7,67,87
Dornier-Museum 64
Ecoroll 77
Euroimmun 61
Fakuma 9
Fotostudio Lebherz 95
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Fronius 55
Gressel 25,51
Hainbuch 33
Horn 96
Index 2
Kellenberger 4
Kemppi 46
Lang 91
Mecadat 13
Motek 53
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...wir beraten und begleiten Sie von
der Idee bis zum fertigen Bild.

Auf der Grundlage Ihrer
Vorstellungen und der Basis
unseres Fachwissens setzen

wir |hr Produkt ins richtige Licht.

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

Wir freuen uns auf Sie!
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NutstoBen auf die Spitze getrieben

MILAN 22

HALLE 10 | STAND B10

Der effiziente VorstoB zur Reduzierung von Kosten und Durchlaufzeiten: unser Programm zum Nut-
stoBen. Damit meistern Sie ganz ohne Umspannen die Komplettbearbeitung von Innenbohrungen mit
Axialnuten auf CNC-Drehmaschinen, Frasmaschinen und Bearbeitungszentren. Ohne Vibrationen und
mit geringen Schnitt- und Passivkraften. Prozesssicher auch bei groBen Einfahrlangen. Und mit hervor-
ragenden Toleranzen und Oberflachenqualitdten. So machen Sie mit dem Technologieflihrer Nuten
perfekt und wirtschaftlich. www.phorn.de
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www.phorn.de
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