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Miude Fufde kaufen
keine modernen
Werkzeugmaschinen

Leistungsstarker, schneller, innovativer
— auf der EMO waren wieder einmal zahl-
reiche Highlights zu sehen, um die eigene
Fertigung fit fir den immer raueren Wett-
bewerb zu machen. Maschinenhersteller,
Softwareproduzenten und Komponen-
tenexperten geben sich alle Miihe, ihre
Produkte noch schlagkraftiger zu machen.

Was sich seit Jahrzehnten diesem Elan
nicht anpasste, ist das Messegelande von
Hannover. Die Moderne in den Hallen
wird hier nicht abgebildet. Weder verkeh-
ren moderne, selbstfahrende Elektrobus-
se auf dem ausgedehnten Geldnde, noch
gibt es Laufbander fiir miide Messebe-
sucher. Die Errungenschaften moderner
Logistik sind im Zeichen des Hermeskopfs
nicht zu entdecken.

Was im Griindungsjahr 1947 passend
war, ist mittlerweile zur Tortur gewor-
den. Viel zu weite Strecken verhindern,
dass sich Besucher zunachst rasch einen
Uberblick iiber die Messe verschaffen
kénnen, um danach gezielt die fir sie in-
teressanten Stinde aufzusuchen. Miide
FiiRe verhindern oft, dass wahrend der
Erkundungsrunde entdeckte Produkte
erneut in Augenschein genommen wer-
den, wenn nach Absolvierung des Pflicht-
programms der Besucher zu weit von der
entsprechenden Halle entfernt ist. Die
Weitldufigkeit des Messegeldndes ver-
hindert Umsatz, was sicher nicht im Sinne
der Messebetreiber ist.

Zwar wird in Hanno-
ver die grof3te Investi-
tionsgiitermesse  der
Welt abgehalten, doch
mit Sicherheit nicht
die Modernste. Hier
haben Stuttgart und Miinchen eindeu-
tig mehr zu bieten. Die Hallen sind dort
richtig angeordnet und dadurch ohne Ge-
waltmarsch erreichbar. Ein mehrmaliges
Wechseln der Hallen ist selbst im Fall von
maximal voneinander entfernten Stand-
punkten problemlos und kraftsparend
moglich. Beide Stddte verfiigen zudem
Uber internationale Flughafen, wahrend
in Hannover noch nicht einmal anstandi-
ge Inlandsfllige angeboten werden.

Anzumerken ist, dass das Zentrum der
Maschinenindustrie eindeutig im Siuden

Miinchen ist der
bessere Austragungsort
fiir die EMO!

liegt. Dies bedeutet, dass der GroRteil der
Interessenten bereits hier wohnt, daher
keine weite Anreise zu einer der wichtigs-
ten Messen nétig ware. Dieses Plus wiirde
auch den Maschinenherstellern aus der
Schweiz, Spanien, Italien oder Osterreich
zugutekommen, die weniger Logistikauf-
wand und Kosten hatten, um auf einer im
Stiden stattfindenden EMO auszustellen.

Hinzu kommt, dass vor allem in Min-
chen durch das vorherrschende groRe
Angebot Mondpreise fiir Hotel- und Pen-
sionszimmer undenkbar waren. Wie Aus-
steller berichten, reisen rund 30 Prozent
ihrer Kunden wegen der zu Messezeiten
verlangten Abzockerpreise nicht zur EMO
nach Hannover, was eine massive Bremse
in Sachen Umsatz darstellt.

Ganz zu Schweigen von der durch die
horrenden Zimmerpreise eingeschrank-
ten Entsendung der operativen Mitar-
beiter auf die EMO nach Hannover. Im
Gegensatz dazu konnte der Firmenchef
durch die relativ modera-
ten Zimmerpreise in Mun-
chen sogar mit seiner Ehe-
frau anreisen, die vor Ort
ein prima Ambiente zum
Shoppen, fir Museums-
besuche oder fiir Tagesaufliige vorfindet.
Es ist sicher nicht weit hergeholt, dass die
gute Laune der Ehefrau sich auch auf die
Kauflaune ihres Mannes in Sachen Inves-
titionsguter auswirkt.

Genug Argumente, um Minchen als
EMO-Standort ins Auge zu fassen.

Viel SpalR beim Lesen wiinscht lhnen lhr

Wolfgang Fottner
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Altersgerechte
Arbeitsgestaltung

Da das Durchschnittsalter der Be-
legschaft weiter steigt, muss die Ar-
beit altersgerecht gestaltet werden.

Der Anteil dlterer Beschaftigter in den
Belegschaften steigt kontinuierlich an.
Zugleich ricken immer weniger junge
Menschen auf den Arbeitsmarkt nach.
Unternehmen stehen vor der Herausfor-
derung, Rahmenbedingungen fiir eine
langere Lebensarbeitszeit zu gestalten.
Hier setzt die Broschiire >Alterns- und
altersgerechte Arbeitsgestaltung« der
Bundesanstalt fiir Arbeitsschutz und
Arbeitsmedizin (Baua) an. Die Broschi-
re vermittelt systematisch und praxis-
nah den aktuellen Forschungsstand

und gibt Hinweise auf o)
die vielfdltigen Moglich- E E
keiten einer alterns- und A

altersgerechten Arbeits-
gestaltung. E L

www.baua.de

Sicherheitsregeln
fiir die Praxis

Ein Fachbuch der Baua gibt Tipps,
ausreichenden Schutz fiir Beschaf-
tigte zu erreichen.

Das Fachbuch >Arbeitsstatten< der Bun-
desanstalt fiir Arbeitsschutz und Arbeits-
medizin enthilt die neue Fassung der
Arbeitsstattenverordnung. Zu den we-
sentlichen Anderungen gehért die Integ-
ration der Bildschirmarbeitsverordnung.
Die novellierte Fassung enthalt jetzt Re-
gelungen zu Telearbeitsplatzen. Zudem
regelt die Verordnung die Unterweisung
der Beschaftigten unter anderem beziig-
lich des Brandschutzes, der Fluchtwege
und der Ersten Hilfe. Neben der Arbeits-
stattenverordnung enthalt das Fachbuch
die Technischen Regeln fiir Arbeitsstatten
(ASR). Hier wurde zuletzt ASR V3a.2 »Bar-
rierefreie Gestaltung von Arbeitsstatten«
geandert. Die Regeln kon- m
kretisieren die Forderun- E E
gen der Arbeitsstattenver- A
ordnung und sind fast alle
Arbeitsstatten geeignet. EL

www.baua.de

Welt der Fertigung | Ausgabe 06.2017

Melaminharz im
Detail erlautert

Schaum aus Melaminharz ist viel-
seitig nutzbar. Details dazu erlautert
eine neue Website.

Eine informative Webseite rund um den
Melaminharzschaum ist online: www.me-
laminharzschaum.de. Die Seite bietet In-
formationen zu den Einsatzbereichen des
vielseitigen Werkstoffs, unter anderem in
der Bauakustik und der technischen Dam-
mung, in Schall- und Messraumen, auf
StralRe, Luft und Schiene, bei weiler Ware
sowie in Medizin- und Labortechnik. Bei-
spiele beschreiben die konkrete Anwen-
dung des flexiblen, offenzelligen Schaum-
stoffs und werden regelmafig durch neue
Beitrage erginzt. Das Eigenschaftsprofil
des Melaminharzschaums
ist detailliert ausgefiihrt,
sodass Entwickler und In-
teressenten wertvolle In-
formationen finden.

www.fsk-vsv.de

Der demografische
Wandel im Blick

www.demowanda.de gibt einen
Uberblick iiber aktuelle Entwicklun-
gen, die die Arbeitswelt beeinflussen.

Der demografische Wandel lasst die
Erwerbsbevolkerung alter werden. In
Zukunft wird auch die Zahl der Arbeits-
krafte abnehmen. Um darzustellen, wel-
che demografischen und gesellschaft-
lichen Entwicklungen die Arbeitswelt
von morgen beeinflussen, entwickelte
die Baua mit fiinf anderen Ressortfor-
schungseinrichtungen das Internetpor-
tal >demowanda.de«. Im Auftrag des
Bundesministeriums fiir Arbeit und So-
ziales biindeln die Forschungseinrich-
tungen ihr Fachwissen und ermoglichen
so einen umfassenden ™
Blick auf Entwicklungen, E E
die fir eine altersge- oA
rechte Gestaltung der
Arbeitswelt relevant sind. E L

www.baua.de

JIndustrie 4.0« kraftig vorantreiben
Verein gibt wertvolle Hilfestellung

Uber 20 Testszenarien in renom-
mierten Testzentren Deutschlands
hat Labs Network Industrie 4.0
(LNI4.0) initiiert und mit dem deut-
schen Mittelstand entwickelt, um das
Thema :Industrie 4.0¢ gemeinsam vo-
ranzutreiben. LNI4.0 ist ein vorwett-
bewerblich arbeitender und gemein-
niitziger Verein mit Sitz in Berlin.

Das zum Digital Gipfel 2017 erweiterte
Informationsangebot auf der Webseite
hat das Ziel, moglichst viele der KMUs
Uber Chancen durch Industrie 4.0 Anwen-
dungen zu motivieren und zu mobilisie-
ren. Die Praxisbeispiele liefern gute Ideen
zur Umsetzung von Industrie 4.0-Projek-
ten und haben eine enorme Bandbreite,
hier eine Auswahl:

+  l4Produktion - landeriibergreifen-

de, vernetzte Produktionsablaufe

«  Maschinendatenerfassung in der

Produktion zum Auslastungs- und

Storungsmanagement

« Augmented Reality - Innovative
Visualisierung von Prototypen als
Hologramm

Das EDBoard — ein Lern- und Lehrtisch
rund um Industrie 4.0 und Digitalisierung
- wird in einem Testszenario der Modell-
fabrik Bodensee und der Zeppelin-Ge-
werbeschule zur Aus- und Weiterbildung
eingesetzt. Das Kompetenzzentrum Mit-
telstand Darmstadt und die IHK Darm-
stadt, haben gemeinsam mit der ESR
Pollmeier GmbH Servo-Antriebstechnik
einen Demonstrator aus der Praxis fiir die
Ausbildung entwickelt. Mit Komponen-
ten aus der sogenannten Maker-Szene
wurde fir die Mechatronik-Ausbildung
ein preiswerter, leicht zu realisierender
Demonstrator entwickelt. In der Ausbil-
dung konnen Kenntnisse erworben wer-
den, die Auszubildende befdhigen, Pro-
zesse und Technologien im Unternehmen
einzubringen und zu adaptieren. Wer sich
fir dieses Angebot interessiert: Auf einer
digitalen Landkarte kon- s
nen geeignete Testzen- E ‘:EE
tren in ortlicher Ndhe zum I
eigenen Unternehmen ge- E
funden werden.

www.inigo.de

Medizinische
Labordiagnostika
AG

EUROIMMUN

Z. Sikorski
Softwareentwickler Embedded Systems

Faszination Labordiagnostik

Mehr als nur ein Job bei EUROIMMUN

Die EUROIMMUN AG ist einer der fliihrenden Hersteller flir medizinische Labordiagnostik.
Mehr als 2300 Mitarbeiter in der ganzen Welt entwickeln, produzieren und vertreiben
Testsysteme zur Bestimmung von Krankheiten sowie die zugehdrigen Software- und
Automatisierungslésungen. Mit den Produkten von EUROIMMUN werden in tber 150 Landern
Autoimmun- und Infektionskrankheiten sowie Allergien diagnostiziert und Genanalysen
durchgefihrt.

Zur weiteren Expansion unseres Unternehmens suchen wir an den Standorten Liibeck, Dassow, Selmsdorf und
GrofRR Gronau unbefristet in Vollzeit:

Ingenieure und Informatiker M/

Gestalten Sie bei EUROIMMUN aktiv die Welt von morgen! Bei uns erwarten Sie flache Hierarchien,
kurze Entscheidungswege und viel Raum fur eigene Ideen. Daruber hinaus bieten wir lhnen als
Mitarbeiter neben einem erstklassigen Betriebsrestaurant einen Betriebskindergarten, Sport- und
Kreativkurse sowie uber 50 weitere Extras.

E E lhre Zukunft beginnt hier:
—_— EUROIMMUN AG

- Mehr Informationen zu unseren Seekamp 31

[ 1 23560 Liibeck

Stellenangeboten finden Sie unter:
www.euroimmun.de/karriere

Ansprechpartnerin:
Denise Duckert, Tel.: 0451 5855-25515

(]

>>Weitere Infos<<
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Preis fiir Innovationen

Staatssekretdrin Katrin Schiitz hat Schu-
ler als Preistrager im Wettbewerb »o00
Orte fiir Industrie 4.0 in Baden-Wiirttem-
berg« geehrt. Gesucht waren Innovatio-
nen, die mit der intelligenten Vernetzung
von Produktions- und Wertschépfungs-
prozessen erfolgreich sind. Schuler hat
unter dem Namen >Smart Press Shop«
Losungen entwickelt, mit denen sich die
Prozesssicherheit und die Wirtschaftlich-
keit in der Umformtechnik erh6hen lasst
und mit einer Service-App
sowie dem »Smart Assist«
nun zwei Produkte aus
dem Smart Press Shop im
Markt.

www.schulergroup.com

IDS feiert Jubilaum

Das Jahr 2017 ist ein besonderes Jahr fiir
den Industriekamerahersteller >IDS«. 1997
hat Jurgen Hartmann das Unternehmen
zusammen mit seinem damaligen Ge-
schaftspartner Armin Vogt gegriindet.
Zwei Manner, eine Vision und eine Er-
folgsgeschichte: In diesem Jahr feiert IDS
das 20-jahrige Bestehen mit inzwischen
220 Mitarbeitern, die liberwiegend am
Stammsitz in Obersulm, aber auch in-
ternational in vier Niederlassungen und
drei Reprasentanzbiiros tatig sind. Das
erste Produkt, das vor 20 Jahren auf den
Markt gebracht wurde, war die Frame
Grabber PC-Karte »Falcon:. Heute verkauft
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Die Innomax AG
hat Sato iibernommen

Die Sato Schneidsysteme GmbH
(Schwerpunkt  Brennschneiden) und
die Innomax AG (Schwerpunkt Wasser-
strahlschneidsysteme) stehen unter neu-
er Fihrung. Sato ist seit liber 25 Jahren
ein fiihrender Hersteller von Autogen-
und Plasmaschneidanlagen in hochster
Qualitdt (100 Prozent Made in Germa-
ny) und hat weltweit bereits iiber 1300
Schneidsysteme installiert. Die Innomax
AG ist ein fiihrender Anbieter von Pra-
zisions-Wasserstrahlschneidsystemen
und verfiigt liber ein sehr leistungsstar-
kes Service- und Vertriebsteam. Beide
Unternehmen gehen von groBen Syner-
gien und signifikanten Impulsen fiir die
jeweiligen Geschaftsfelder aus. Anton
Hubert (68), kreativer Kopf und erfolg-
reicher Griinder der Sato Schneidsyste-
me war schon langer auf der Suche nach
einer geeigneten Nachfolge, die er nun
in den Grindern und Treibern der Inno-
max AG gefunden hat. Dipl.-Ing. Holger
Kerkow, Hauptgesellschafter und Vor-
stand der Innomax AG und Dipl.-Betrw.
Frank Heesen, ebenfalls Gesellschafter
der Innomax AG, haben die Sato-Unter-
nehmensgruppe tibernommen. Mit dem
Ubergang der Gesellschaft an die neuen
Inhaber Gibernimmt Dipl.-Ing. Holger Ker-

das Unternehmen jahrlich rund 150 000
Industriekameras mit USB 2.0-, USB 3.0-,
USB 3.1- und GigE-Anschluss und darf sich
zu einem der grofRten Hersteller sowie
einem Marktfiihrer der Branche zihlen.
Grundlage fir diesen Erfolg waren und
sind Wandlungsfahigkeit und Mut. Nicht
nur bezogen auf den Wechsel vom analo-
gen Frame Grabber zur digitalen Indust-
riekamera, sondern beispielsweise auch
im Hinblick auf die Pionierleistungen bei
der Verwendung der USB-Schnittstelle
oder die friihzeitige Entscheidung fir
CMOS-Sensoren. »Wir verdanken diesen
Erfolg nicht zuletzt unseren Partnern und
Kunden. lhre Anregungen und Wiinsche
treiben uns immer wieder an, neue Pro-
dukte zu entwickeln«, begriindet Jiirgen
Hartmann einen wichtigen Baustein des
Unternehmenswachstums. »Im Jubila-
umsjahr mehr denn je, s

denn die Digitalisierung E “'E
der Produktion und In-

dustrie 4.0 bieten zuneh- E

mend neue Chancen.«

www.ids-imaging.de

kow als Geschaftsfiihrer die strategische
und operative Fiihrung der Sato mit al-
len Geschaftsfeldern. Bedingt durch die
freundschaftliche Verbundenheit mit An-
ton Hubert, werden die neuen Lenker der
Sato aber sicher noch eine Weile aus dem
Wissen und dem Ideenreichtum des ehe-
maligen Brennschneidpioniers schopfen
konnen. Die Bereiche Vertrieb und Service
konnten durch die Zusammenfiihrung
schon unmittelbar gestarkt und beste-
hende Liicken geschlossen werden. Als
nachstes werden zudem
Effizienzsteigerungen in
der Produktion und Im-
pulse in der Entwicklung
erwartet.

www.innomax-ag.de

Rahmstrohm wird Chef

Mats Rahmstrom ist neuer Vorstandsvor-
sitzender des schwedischen Konzerns Atlas
Copco AB. Er 16st Ronnie Leten ab, der den
Konzern acht Jahre lang erfolgreich gefiihrt
hatte. Rahmstrom ist Jahrgang 1965 und
startete seine Karriere im Konzern 1988 mit
verschiedenen Positionen
im Vertrieb, Service und
Marketing. Von 1998 bis
2006 flihrte er die Geschaf-
te diverser Kundenzentren.

www.atlascopco.de

Fiir mehr Kapazitat

Yaskawa vergrofRert seinen Standort in
Allershausen bei Miinchen, dem Sitz der
europdischen Robotics Division: Fuinf Jah-
re nachdem der japanische Technologie-
konzern seinen Neubau in der Yaskawa-
stralle bezogen hat, werden dort weitere
7,8 Millionen Euro in einen zusatzlichen
Erweiterungsbau mit 5000 Quadratme-

tern Nutzflache gesteckt. A
Damit starkt und erwei- E E
tert das Unternehmen
seine Produktionskapazi-
taten in Europa. E

www.yaskawa.eu.com

Neue Prasidentin fiir
Sandvik Coromant

Nadine Crauwels ist zur neuen Prasi-
dentin von Sandvik Coromant ernannt
worden und wird fiir die Weiterentwick-
lung des Unternehmens verantwortlich
sein. Als ehemalige Vizeprasidentin und
Leiterin des Bereichs Kundenspezifische
Losungen und Strategische Beziehungen
verfiigt Nadine Crauwels Uber weitrei-
chende Erfahrungen innerhalb des Un-
ternehmens. Sie bekleidete bei Sandvik
Coromant bereits Positionen im Vertrieb,
im Produktmanagement und in der Pro-
duktionseinfiihrung; zudem war sie Ge-

Neues Logistikzentrum

Brammer baut ein neues Logistikzent-
rum. Das rund 12500 Quadratmeter gro-
e Lager-, Biiro- und Schulungsgebaude
entsteht in Nordrhein-Westfalen, im Lo-
gistikpark Bergkamen am Schnittpunkt
der Bundesautobahnen A1 und A2. Den
Zuschlag zur Projektentwicklung erhielt
die Ixocon Holding GmbH & Co. KG, als
Bauherr fungiert die Gold- .
beck Nord GmbH. Der Um- E E
zug vom bisherigen Logis- I
tikzentrum ist fiir Anfang E
2018 vorgesehen.

www.brammer.biz

schaftsfuhrerin von Sandvik Coromant
in der Schweiz. Crauwels ist seit 2000 im
Unternehmen und hat mehr als 22 Jahre
Erfahrung in der Fertigungsindustrie. »Ich
freue mich sehr, dass Nadine Crauwels
diese neue Funktion Gbernehmen wird,
da sie eine zuverldssige und moderne
Fiihrungskraft mit umfassendem Wis-
sen und Erfahrungen aus unserer Bran-
che ist«, so Klas Forsstrom, Prasident von
Sandvik Machining Solutions und vorma-
liger Sandvik Coromant Prasident. »Das
Ganze ist sehr aufregend und ich freue
mich auf die Moglichkeit, dieses grofRar-
tige Unternehmen weiter zu entwickeln.
Sandvik Coromant ist bereits heute in
einer groRartigen Position und verfligt
Uber fiihrende Produkte und Lésungen,
die unseren Kunden weltweit einen
Mehrwert bieten«, erklart Nadine Crau-
wels. »Mein Fokus wird darauf liegen, die
Kontinuitat unseres Erfolges zu sichern
und unsere Stellung als Marktfiihrer zu
starken.« Nadine Crauwels wird an den
Sandvik Machining Solutions Prasidenten
Klas Forsstrom berichten und Mitglied
des Sandvik Machining Solutions Ma-
nagementteams sein. Die in Belgien ge-
borene Managerin besitzt

einen  Master-Abschluss E E
in Maschinenbau von der I
Katholischen Universitit e

Lowen. E

www.sandvik.coromant.com
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focus on productivity
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Fertigungsmesstechnik Made in Germany



»Das innovative Profi-Reinigungstuch*
Reinigung und Hautpflege in nur einem Produkt

QUICKS®

Professional Healthy Cleaning Wipes

www.clean-wipes.eu

Entfernt miihelos Silikon, Teer, Fett, Olriickstande,
Klebemittel, Farben und Lasuren von Handen, Maschinen
und harten Gegenstanden wie Werkzeugen, Fliesen, etc.

Zertifizierte Markenqualitat

7 965 \
GEPRUFTE
A QUALITAT 4

-
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U N\WELTFREUNDLICH!

Fordern Sie jetzt unter:
info@innovartis.eu
Ihr kostenloses Muster an!

7ur Verstarkung unseres
Vertriebsteams suche.n
ndelsvertreterin .
hland und Osterreich.

wir Ha
Deutsc

>

‘.- INNOVARTIS GmbH

Postfach 27 0107 | 27572 Bremerhaven | Tel.: 0471 70 03725

Mit wenigen Klicks zur
passenden Greiferbacke

Make or Buy? — Wer »eGrip« von Schunk
getestet hat, wird diese Frage immer
wieder stellen. Statt stundenlang zu
konstruieren, Backenrohlinge vorzuhal-
ten und zu bearbeiten, gentigen weni-
ge Klicks unter www.egrip.schunk.com,
schon ist der ganze Zauber erledigt. Das
Webtool wartet mit jeder Menge cleverer
Features auf, die die Entscheidung leicht-
machen. Vergleichbar mit einem Online-

Kugelsperrbolzen aus
Expertenhand

Kugelsperrbolzen kommen in den un-
terschiedlichsten Anwendungsfallen,
Branchen und Industriezweigen zum
Einsatz — iiberall dort, wo Verbindungen
oft und schnell gelost werden miissen.
Es gibt auch pneumatisch gesteuerte Ku-
gelsperrbolzen, zum Beispiel bei vollauto-
matischen Werkzeugwechslern. Genauso
vielfdltig wie die Einsatzgebiete von Ku-
gelsperrbolzen sind, miissen auch deren
Varianten und Abmessungen sein, denn
jeder Einsatzbereich stellt besondere An-
forderungen. Ab Lager liefert die Erwin
Halder KG Kugelsperrbolzen mit Funkti-
onslangen — von der Kugel bis zum Bund
— bis 150 mm, in Durchmessern von 5 mm
bis 25 mm. Fiir Sonderlésungen werden

Fotodienst, konfiguriert der Bediener
die gewiinschten Greiferfinger tUber den
Upload einer eigenen Datei (Step oder
STL) und die Angabe diverser Variablen
wie Material, Greifertype, Einbaulage des
Greifers und Fingerlange. Sind die Eckda-
ten erfasst, zeigt das Tool die Lieferzeit
und den exakten Preis an. Andert man
den Werkstoff, wird der Preis automatisch
aktualisiert, sodass die zur Verfligung
stehenden Materialien sehr einfach ver-
glichen werden kénnen. Der Bestellpro-
zess ist mit vielen Varianten versehen:
Wer die Greiferfinger nicht sofort ordern
will, kann das automatisch gespeicherte
Angebot anhand der Konfigurationsnum-
mer spater wieder aufrufen, weiter bear-
beiten oder nun auch per E-Mail anfor-
dern. Zudem lasst sich die AuBenkontur
der generierten Baugrup- ul

pen kostenlos als STL-Da- E EE
tei herunterladen und fiir i-'r

die Anlagenkonstruktion

verwenden. El*

die Kugelsperrbolzen auch in langeren
Abmessungen und mit groReren Durch-
messern angefertigt. Die Kugelsperrbol-
zen mit erweiterten Funktionslangen und
Durchmessern sind bereits mit ergonomi-
schem T- oder L-Griff aus Aluminium, mit
kompaktem Pilzgriff und Schutzgriff ge-
gen unbeabsichtigtes Losen bis zu einem
Durchmesser von 25 mm und einer Linge
von 150 mm erhdltlich. Neu hinzugekom-
men sind nun eine einfache Ausfiihrung
sowie eine Ausfiihrung mit ergonomi-
schem Griff aus Thermoplast. Beide sind
jeweils in vier Farbvarianten und bis 25
mm Durchmesser sowie einer Lange bis
120 mm verfligbar. Weiterhin gibt es eine
besondere Ausfiihrung mit verstellba-
rer Klemmlange. Hier ist die Klemmlan-
ge Uber eine Mutter/Kontermutter um
bis zu 10 mm stufenlos anpassbar. Alle
Kugelsperrbolzen aus dem Halder-Stan-
dardprogramm bestehen aus rostfreiem
Stahl (1.4305) oder aus ausscheidungs-
gehartetem rostfreiem Stahl (1.4542). Mit
dem Konfigurator fiir Kugelsperrbolzen
auf der Internetseite von Halder kénnen
Kugelsperrbolzen anhand der Parameter
Lange, Durchmesser, Griffvariante und
Werkstoff selbst zusam-

mengestellt werden. Da- E' E
mit wird der Weg zu einer .
kundenspezifischen  L6- e

sung vereinfacht. E

www.halder.de
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Energiebedarf gesenkt

Fiir die Verzinkung bei Temperaturen zwi-
schen 450 und 460 Grad Celsius hat Zink
Korner die Recu-Tec Niedrigtemperatur-
Verzinkungsofen entwickelt, bei denen
die eingebrachte Energie direkt im Ofen
zurlickgewonnen wird. Sie sind mit einem
Stahlkessel und erdgasbetriebenen FIa-
chenbrennern ausgestattet. Mit einem
neuen Rekuperations-Warmetauschersys-
tem wird der Kessel gleichmaRig und vor
allem dem jeweiligen Leistungsbedarf ent-
sprechend erwdrmt. Dariiber hinaus erzielt
es beim Betrieb des Verzinkungsofens im
Vergleich mit traditionellen Systemen eine
Energieeinsparung von mehr als 15 Prozent.
Bei einer typischen Stiickverzinkungsanla-
ge mit einer Durchschnittsleistung von bei-
spielsweise 6 t/h belaufen sich die Erspar-
nisse beim Einkauf des Erdgases auf mehr
als 30000 Euro pro Jahr. Im Gegensatz zu
herkémmlichen Systemen werden die Ab-
gase, die sich sonst im oberen Bereich stau-
en wiirden, entlang der AuBenwand des
Kessels kontrolliert nach unten abgesaugt.
So fiihren sie auch dem un-
teren Bereich des Kessels
exakt die Energie zu, die
seinem Warmebedarf ent-
spricht.

www.koerner-hagen.com

Spindeldaten im Blick

Fiir einfache Inbetriebnahme ist das
Spindelsensormodul >SMI 24« von Weiss
vielfach im Einsatz. Zudem wird das elek-
tronische Typenschild als Datensammler
genutzt, da es verschiedene statistische
Auswertungen wie Temperaturverldufe,
Drehzahl- und Drehmomentprofile an-
zeigen kann. Nun ist Weiss noch einen
Schritt weiter gegangen: Mit dem fiir die
Steuerung >Sinumerik 840D s« verfligba-
ren >Tool fiir Datenexport« ist es moglich,
die aufgezeichneten Daten als csv-Datei
auf externen Laufwerken zu speichern

Kurze Lieferfristen fiir
Teleskopschienen

Die robusten Hegra Rail-Teleskopschie-
nen werden von in vielen Varianten so-
wohl als Schwerlastschienen, als auch fur
den Luftfahrtsektor in Leichtgewichtsvari-
anten gefertigt. Der groBte Anteil des He-
gra Rail-Umsatzes wird mit kundenspezi-
fischen Fithrungen und Teleskopschienen
erzielt. Dieser hohe Anteil an individueller
Fertigung und kundenspezifischer Kon-
struktion ist einzigartig auf dem Markt
fir Lineartechnik und entspricht der
Rollon-Philosophie, neben Standardpro-
dukten verstarkt auf kundenspezifische
Problemlésungen bis hin zur kompletten
Neuentwicklung zu setzen. Monatelange

Ideal fiir Verzinktes

3M hat sein Sortiment an Scotch-Weld
Zweikomponten-Konstruktionsklebstof-
fen auf Acrylatbasis um vier Produkte er-
ganzt: \DP 8407 NS« wurde fiir das hoch-
feste Verbinden von schwer klebbaren
Metallen wie Aluminium, Bronze, Kupfer,
Messing, Nickel, Zink oder Edelstahl ent-
wickelt.Wahrend andere Acrylat-Klebstof-
fe mit diesen Untergriinden interagieren,

und dann aufzubereiten. Als Diagram-
me dargestellt, lassen sich zuverldssig
Trends erkennen und Riickschliisse auf
den Verschleigrad der Spindel ziehen.
So geben beispielsweise Veranderungen
der Werkzeugspann- und -l6sezeiten

Lieferzeiten fiir Einzelkomponeten sind
im heutigen Fahrzeug-, Maschinen- und
Flugzeugbau nicht drin. Die Rollon Grup-
pe bietet deshalb hochste :|i|:l_-.
Lieferfahigkeit und kurze E' L E
Lieferfristen vom Auf-

tragseingang bis zur Aus-
lieferung. E

www.rollon.de

besitzt DP 8407 NS einen Korrosionsinhi-
bitor, der fehlerhafte Klebverbindungen
verhindert. Das Produkt ist elastisch, be-
sitzt eine Temperaturbestandigkeit bis
150 Grad Celsius und kann beim Pulverbe-
schichtungsprozess den Einbrenntempe-
raturen bis 200 Grad Celsius widerstehen.
Leicht Oltolerant, erfordert sein Einsatz
nur eine geringe Vorbehandlung der
Oberflachen. Dariiber hinaus ist DP 8407

NS auch auf Stahl-Oberflachen feuchtig-
NS« eignen sich dank ihrer Verarbeitungs-
zeit von bis zu 24 Minuten sehr gut fiir das
erzielt Handfestigkeit bereits nach etwa
16 Minuten und zeichnet sich durch hohe
Alle Produkte haften auf (T
Kunststoffen ebenso wie E E
fe sind ungekiihlt mindes-

tens 18 Monate haltbar. E

dem verantwortlichen Instandhalter der
Maschine entscheidende Hinweise, wie
del verandert. Dementsprechend kann er
rechtzeitig eine gezielte Ursachenana-
nahmen veranlassen. Ahnlich hilfreich:
Beobachtet der Facharbeiter an den Ana-
lagertemperatur, die sich

Uber die Laufzeit hinweg

Riickschliisse auf einen et-

waigen Verschleif§ ziehen. E .

keitsbestandig.>DP 8425 NS« und >DP 8825
Fligen von groReren Flachen. DP 8410 NS
Schlag-, Scher- und Schalfestigkeit aus.
auf Metallen. Die Klebstof-
sich das Werkzeugspannsystem der Spin-
lyse oder vorbeugende Wartungsmal3-
lysegrafiken Veranderungen der Walz-
erstrecken, kann er daraus
www.weissgmbh.de
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Wartungsfreie
Forderketten

Mit >Megalife« hat Iwis war-
tungsfreie Rollen- und Forder-
ketten im Portfolio. Megalife-
Ketten ermoglichen langere
Austauschintervalle, reduzie-
ren Wartungskosten und mi-
nimieren Stillstandzeiten. Die
Ketten finden iiberall dort
Einsatz, wo eine Nachschmie-
rung nicht oder nur bedingt
moglich ist. Die nahtlosen Sin-
terhiilsen der Megalife-Ketten
bestehen aus einem speziell
entwickelten Werkstoff. Fiir
optimale tribologische Eigen-
schaften wurden die Hiilsen
gehartet und behandelt. Der
Bolzen besitzt eine verschleil3-
feste und reibungsoptimier-
te Oberflachenbeschichtung.
Die nahtlose Rolle wurde mit
einer korrosionsgeschiitzten
und ebenfalls verschleiRfesten
Oberflache versehen. Diese Ei-
genschaften der Megalife-Ket-

Auf schnelle Art
zur e-Kette

Auf www.igus.de/chainflex
klicken, Leitungstyp und Kern-
anforderungen wahlen und
Wunschprodukt ab 1 Meter
Lange ab Lager bestellen — in
nur wenigen Schritten gelangt
der Kunde im igus Online-Shop
an die richtige Leitung fiir sei-
ne bewegte Anwendung. Mit

ten bewirken sehr hohe Dauer-
und Bruchfestigkeiten. Durch
die vernickelten Einzelteile
sind die Ketten korrosionsge-
schiitzt und in einem Tempe-
raturbereich von -40 bis +160
Grad Celsius einsetzbar. Je
nach Anwendung werden die
wartungsfreien Ketten trocken
oder mit zusatzlicher Spezial-
schmierung geliefert. Ketten
der Baureihe >Megalife I« sind
fiir normale Kettenanwendun-
gen ohne Nachschmierung
bei Geschwindigkeiten bis
maximal 3 m/s geeignet. Die
Ketten sind unter bestimm-
ten Bedingungen dauerhaft
wartungsfrei, sehr leicht zer-
legbar und selbst in korrosiven
Umgebungen einsetzbar. Die
Baureihe >Megalife I« ist fiir
Geschwindigkeiten liber 3 m/s
geeignet. Ein spezielles ther-
mochemisches Verfahren der
Bolzen sorgt fiir eine sehr hohe
Oberflachenhdrte und optima-
le Haftfestigkeit, was eine ver-
besserte VerschleiBbestandig-
keit und langere Lebensdauer
bewirkt. Nicht .
geeignet sind E E
sie jedoch in
korrosiven Um-
gebungen.

der neuen Website fiir hoch-
flexible Leitungen kann der
Nutzer einfach und schnell
aus einem Sortiment von ins-
gesamt 1244 Leitungstypen
wahlen. Eine Sortierung der
Produktauswahl kann dabei
nicht nur nach Kernanforde-
rungen, sondern auch anhand
von Preis oder Lieferzeit erfol-
gen. Bei der Wahl der richtigen
Leitung erhalt der Kunde jetzt
durch eine neue Website-
struktur umgehend alle tech-
nischen Daten, die chainflex
Datenblatter im PDF-Format
sowie Service-Tools wie On-
line-Konfigu-
ratoren und
Lebensdauer-
rechner auf ei-
nen Blick.
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Schweifdndhte
sicher prifen

Vogt Ultrasonics realisierte
fiir einen Zulieferer der Auto-
mobilindustrie eine vollauto-
matisierte  Ultraschallpriiflo-
sung von SchweilRndhten an
Lamellentragern eines Getrie-
bes fir Dieselmotoren. Das
von einem Roboter bestiickte
Ultraschallpriifsystem wurde
direkt in den Produktionspro-
zess integriert. Das kompakte
und platzsparende System
prift die Schweillnaht der
Lamellentrager im Tauchtech-
nik-Verfahren. In dem Tauch-

Sichere Ausgabe
von C-Teilen

Garant »Tool24 PickOne« er-
laubt die hundertprozentige
Kontrolle tiber die Verbrauchs-
materialien, denn die Mitar-
beiter miissen sich am System
anmelden, bevor sich ihr Ent-
nahmefach 6ffnet. Mit diesem
System lasst sich der Bestand
an C-Artikeln wie Wende-
schneidplatten, Schleifschei-
ben und Schutzhandschuhen
exakt tiberwachen. Der Ausga-
beschrank besticht durch sei-
ne Formschonheit und seine
besonderen Funktionalitaten:
Eine LED-Anzeige zeigt dem
Mitarbeiter an, in welchem
Fach sich sein Artikel befin-
det; das Entnahmefach 6ffnet
sich automatisch. Dadurch

becken befinden sich drei an
verstellbaren Haltern montier-
te Priifkopfe. Jeder Prifkopf
bedient einen anderen Bau-
teiltyp. Dadurch werden Riist-
zeiten ausgeschlossen. Durch
die intuitive Softwarebedie-
nung kann der Anwender nach
geringem Schulungsaufwand
selbst Priifplane erstellen. Die
Hinterlegung  unterschiedli-
cher Priifplane ermoglicht es,
verschiedene Bauteiltypen
ohne Aufwand flexibel hinter-
einander zu testen. Ein kun-
denseitiger Roboter greift den
zu priifenden Lamellentrager,
positioniert ihn vor dem ,,zu-
standigen® Priifkopf und fuihrt
eine Drehbewegung durch.
Die Priifung erfolgt mit einem
zeitgesteuerten Linienscan,

optional auch
mit einem E E
Drehgeber ge-

steuerten Fla-
chenscan. E

www.vogt-ultrasonics.de

ist eine sehr schnelle Waren-
entnahme moglich — und das
selbst in weniger gut aus-
geleuchteten  Umgebungen.
Garant Tool24 PickOne gibt es
in mehreren Standardausfiih-
rungen ab Lager. Der Kunde
hat auBerdem die Moglich-
keit, aus vier verschiedenen
FachgréRen zu wahlen und
seinen Ausgabeschrank nach
dem Baukastenprinzip indivi-
duell zusammenzustellen. Mit
einer Beladekapazitat von bis
zu einer Tonne wird auch die
Verwaltung von Vollhartme-
tallwerkzeugen und anderen
schweren Ausgabeartikeln
ermoglicht — und das rund
um die Uhr. Denn das System
ist wartungsfrei und fiir den
24/7-Betrieb ausgelegt. Ga-
rant Tool24 PickOne kann mit
samtlichen Produkten aus der
Garant Tool24-Produktfamilie
kombiniert Y

und mit dersel- _E 1E
ben Software "
betrieben wer-

den. E

www.hoffmann-group.com

Standfuf3system

Nicht immer ldsst sich ein
Steuerungsgehduse an der
Maschine  befestigen. Das
StandfuRsystem >Moterm Il
von Rose Systemtechnik ist
eine Alternative. Moterm I
weist eine leichte Alumini-
umprofil-Bauweise auf. Das
System ist wahlweise in ei-
ner vom Kunden festgelegten
Hohe oder mit integrierter
Hohenverstellung  erhiltlich.
In der festen Ausfiihrung ist
Moterm Il auf Lasten bis zu 8o
kg ausgelegt. Die individuelle
Hohe lasst sich durch einen
kundenspezifischen Zuschnitt
realisieren. Die hohenverstell-
bare Variante ist in Lastberei-
che von 8 bis 50 kg aufgeteilt.
Hier sorgt eine .
Gasdruckfeder E E
fiir den nétigen
Lastausgleich
des Gehauses.

www.rose-pw.de

BEHRINGER

Behringer GmbH - 74912 Kirchardt
Telefon (0 72 66) 207-0

info@behringer.net -
www.behringer.net E E
[=]}:

Software fiir
)Industrie 4.0«

Mit dem EfficiencyMana-
ger« bietet Kliiber Lubrication
eine Software-Losung, die es
ermoglicht, die wachsende
Komplexitat in Unternehmen
effizient zu strukturieren. Sie
erméglicht einen Uberblick
iber alle fiir den Produktions-
prozess relevanten Maschinen,
Gerate und Ausstattungen.

Spannmutter mit
cleverer Technik

Jakob Antriebstechnik hat
mit der Baureihe >MDR« eine
neue Kraftspannmutter mit
seitlich angeordnetem Be-
diensechskant im Portfolio.
Die MDR-Reihe erganzt die
beiden Spannmuttertypen
MCA und MDA mit Bedienung
von oben. Konstruktionsmerk-
mal der MDR-Spannmutter
ist ein Kronenradgetriebe mit
rechtwinkliger =~ Umlenkung
der Rotation zur Vervielfalti-
gung des Anzugsmomentes.
Dadurch werden hohe Spann-
krafte bei maximaler Betriebs-

Unternehmen konnen die App
online nutzen und alle Infor-
mationen eingeben, die fir
einen storungsfreien Produkti-
onsablauf relevant sind. Dazu

sicherheit gewahrleistet. Bei
der GewindegroBe M3o wird
zum Beispiel der tiblicherwei-
se bendtigte SW46-Schlissel
durch den SW14-Bediensechs-
kant ersetzt, was ein deutlich
komfortableres Arbeiten er-
laubt. Das Durchgangsgewin-
de ermoglicht in Verbindung
mit langenvariablen T-Nut-
Schrauben beziehungsweise
Spannbolzen eine sehr flexible
Anwendung mit unterschied-
lichen Spannhéhen. Die MDR-
Spannmutter ist unter nor-
malen Betriebsbedingungen
wartungsfrei und in Sonder-
ausfihrung bis 400 Grad Cel-
sius einsetzbar. Optional kann
die Kraftspannmutter auch
mit einem zusatzlichen Teller-
federpaket zur
Kompensation
des Spannhubs
geliefert wer-
den.

www.jakobantriebstechnik.de

HBE DYNAMIC

Die dynamische Art zu sagen

Die neue HBE Dynamic Baureihe des Sagenspezialisten
BEHRINGER besticht durch Leistung, Bedienerfreundlichkeit
und Wirtschaftlichkeit.

Nutzen Sie das Potenzial innovativer Hochleistungsband-
und Kreissdagemaschinen von BEHRINGER und

BEHRINGER EISELE. Erleben Sie Maschinen und Lésungen
fur hochste Prazision und Wirtschaftlichkeit. Ganz nach dem
Motto ,,SCHARF AUF EFFIZIENZ".

gehoren Informationen zu er-
forderlichen Nachschmierun-
gen und Wartungen, aber auch
beispielsweise Termine fiir das
Eichen von Waagen oder die
Kontrolle der Feuerloscher. Die
Daten liegen dabei gesichert

auf Servern in =gl
Deutschland. E E
fihrung ist in-

tuitiv. E

Die Benutzer-

Noch mehr Power

IDS prasentiert die zweite
Generation der GigE uEye CP-
Industriekamera. Die Kamera
misst nur 29 x 29 x 29 mm und
ist damit wesentlich kompak-
ter als das Vorgangermodell,
wartet aber mit noch mehr
Performance auf. Dazu geho-
ren CMOS-Sensoren von Sony,
volle  GigE-Geschwindigkeit,
Einkabel-Betrieb mit Power-

over-Ethernet o
(PoE) bis 100 E E
m Lange sowie
verschraubba-

re Anschlisse. E

www.ids-imaging.de

PDF | | PDF

Gesamt- Gesamt-
programm programm
Deutsch Englisch



http://www.behringer.net/uploads/media/BEHRINGER_Gesamtprogramm_de.pdf
http://www.behringer.net/uploads/media/BEHRINGER_Complete_Range_gb.pdf
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Wirtschaftlich additiv fertigen
Via Standardgranulat zum 3D-Teil

Rasante technische Entwicklungen, kurze Produktlebenszyklen, Variantenvielfalt und der Trend zur Individu-
alisierung erfordern hohe Flexibilitit in der Kunststoffverarbeitung. Bereits vor Jahren hat Arburg das Potenzi-
al der industriellen additiven Fertigung erkannt und aus Sicht eines Maschinenbauers neben dem Spritzgiefien
ein weiteres industrielles Verfahren entwickelt und aufgebaut: Das Arburg Kunststoff-Freiformen (AKF) mit
dem Freeformer. Das offene System ist fiir Kunststoffverarbeiter genauso interessant wie fiir Designbiiros und

Prototypenbauer.

Im Fokus der Anwendungen mit dem
»Freeformer« steht die industrielle additi-
ve Fertigung von Funktionsbauteilen. Ein
Vorteil des AKF-Verfahrens ist die Mog-
lichkeit, qualifizierte Standardgranulate
verwenden zu konnen. Individuell gefer-
tigte Kunststoffteile fiir Konsumgiiter,
medizinische Implantate und Ersatzteile
aus Originalmaterial sind nur drei von
vielen Bereichen, fiir die der Freeformer
pradestiniert ist. Da es sich um ein offe-
nes System handelt, ist der Anwender
unabhangig, er kann eigene Materialien
qualifizieren und die Prozessparameter
gezielt auf seine jeweilige Anwendung
optimieren.

Bereits im Jahr 2004 begann Arburg
mit ersten Ansatzen zur Grundlagenfor-
schung, wie sich aus fliissigem Kunststoff
kleinste Tropfen erzeugen lassen, um sie
werkzeuglos additiv zu verarbeiten. Es

folgten Basisversuche und die ersten Pa-
tentanmeldungen fiir das vollig neue Ver-
fahren. Weltpremiere feierte der Freefor-
mer schlieflich auf der Messe >K« 2013 in
Dusseldorf. Nach einer Einflihrungsphase
mit Pilotkunden ist das System seit 2015
weltweit im Markt erhaltlich.

Erst testen — dann kaufen

Aufgrund der steigenden Nachfrage ist
seit dem Friihjahr 2017 das Arburg Proto-
typing Center am deutschen Stammsitz
in LoBburg in Betrieb. Sechs Freeformer
fir die industrielle additive Fertigung
produzieren dort praktisch rund um die
Uhr Musterteile. Damit kénnen die Tech-
nologieberater noch schneller auf Anfra-
gen von Kunden reagieren, die sich fir
einen Freeformer interessieren. Beim AKF

Im Prototyping Center von Arburg produzieren sechs sFreeformer« individuelle Muster-

teile nach Kundenwunsch.
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wird ein herkdmmliches Kunststoffgranu-
lat — dhnlich wie beim SpritzgieRen - zu-
nachst in einem Plastifizierzylinder auf-
geschmolzen. Eine starre Austragseinheit
mit spezieller Diise tragt kleinste Tropfen
mittels hochfrequenter Piezotechnik im
vorgegebenen Takt (6o bis 200 Hertz)
schichtweise auf einen Uiber drei Achsen
beweglichen Bauteiltrager auf. Beim Ein-
spritzen entstehen Massedriicke von bis
zu 500 bar. Der Bauteiltrager wird so posi-
tioniert, dass jeder Tropfen auf die vorher
berechnete Stelle gesetzt wird. So ent-
steht Schicht fir Schicht das gewiinschte
dreidimensionale Bauteil.

Die Bauteiloberflache entspricht der
eines grob strukturierten Spritzteils. Je
kleiner die Duse ist, desto kleiner sind die
Tropfen und desto feiner wird die Ober-
flachenstruktur. Messungen der Zugfes-
tigkeit zeigen, dass die Qualitdt von Bau-
teilen fir die meisten Funktionsteile und
Kleinserien vollkommen ausreicht.

Prinzipiell kann jedes Material plastifi-
ziert werden. Die Aufgabe besteht jedoch
darin, aus dem jeweiligen Ausgangs-
kunststoff auch gute Teile zu bauen. Um
zu priifen, ob und wie ein neues Material
verarbeitet werden kann, sind zahlreiche
Tests und Priifverfahren erforderlich.

Zu den wichtigsten Parametern zdhlen
Verarbeitungstemperatur und Tempe-
raturbestandigkeit. Hinzu kommen die
schichtweise Geometriezerlegung (Sli-
cing) und die automatische Aufbereitung
der 3D-CAD-Daten nach qualitdts- und
materialabhangigen Kriterien zu einem
anlagenspezifischen NC-Programm. Hier
flieBen Aspekte wie Kanten-, Fiill-, Festig-
keitsstrategie und Bauraumtemperatur
ein. Ergebnis sind voroptimierte Prozess-
daten fiir die einzelnen Materialtypen,
die aber auch individuell eingegeben
oder verandert werden konnen und sich
auf diese Weise gezielt auf die jeweili-
ge Anwendung optimieren lassen. Die
Steuerung des Freeformers hat Arburg
ebenfalls selbst entwickelt. Das Bedien-
panel besteht aus einem leistungsstar-

Das Arburg Kunststoff-Freiformen (AKF) basiert auf fliissigen Kunststofftropfen. Aus-
gangsmaterial ist qualifiziertes Standardgranulat, das in einer Plastifiziereinheit auf-

geschmolzen wird.

ken Industrie-PC mit Multi-Touchscreen,
der intuitiv gesteuert wird. Die fiir den
schichtweisen Aufbau der Teile notwen-
digen Parameter generiert die von Arburg
eigen entwickelte Software.
StandardmaRig ist der Freeformer mit
zwei Austragseinheiten ausgestattet. Der
Bauraum bietet Platz fiir Teile, die bis zu
154 X 134 x 230 Millimeter groR sind. Die
zweite Einheit kann fir eine zusatzliche
Komponente genutzt werden, um zum
Beispiel ein Bauteil in verschiedenen Far-
ben, mit spezieller Haptik oder als Hart-
Weich-Verbindung zu erzeugen.

Zahlreiche Vorteile

Interessant ist auch das Thema >Ge-
wichtsreduktion und Leichtbau«. Bei-
spielsweise konnen bionisch optimierte
Bauteile konstruiert und hergestellt wer-
den, ohne fertigungstechnische Zwange
— wie sie beim SpritzgieBen gegeben sind
- berticksichtigen zu miissen. Ein weiterer
Vorteil ist die Moglichkeit zur Funktions-
integration, indem die additive Produkti-
onstechnik Teilefertigung und Montage
in nur einem Arbeitsgang kombiniert.
Alternativ lassen sich mit der zweiten
Austragseinheit Strukturen aus einem
wasserloslichen Stiitzmaterial aufbauen
und auf diese Weise auch ungewohnliche
oder sehr komplexe Bauteilgeometrien
realisieren.

Das Angebot an Stiitzmaterialien fiir
den Freeformer baut Arburg kontinuier-

lich aus. Neben dem wasserléslichen »>Ar-
mat 11« gibt es seit Mai 2017 zusatzlich das
in Natronlauge l6sliche >Armat 21<. Dieses
Stutzmaterial ist einfach zu verarbeiten
und thermisch stabil. Es verfiigt Giber sehr
gute Tropfenbildung und Haftungseigen-
schaften sowie eine gute Ausbildung von
Grenzflachen zum Baumaterial.
Hinsichtlich Branchen und Einsatzbe-
reichen sind dem Freeformer prinzipiell

kaum Grenzen gesetzt. In der Medizin-
technik kann er zum Beispiel fiir die ad-
ditive Fertigung von Modellen zur Ope-
rationsvorbereitung sowie personlich
angepasste Implantate eingesetzt wer-
den, im Automobilbau fiir Vorserienteile
in kleinen Stiickzahlen.

Logistikkosten im Griff

Vorteile hinsichtlich Nachhaltigkeit er-
zielt die additive Fertigung dadurch, dass
sich vor Ort tagesaktuell nach Bedarf in
variantenreichen Kleinserien bis hin zu
LosgroBe 1 fertigen lasst. Dadurch kann
man auf zusatzliche Logistikkosten und
-zeiten verzichten. Das ist gerade auch
hinsichtlich steigender Individualitat und
Variantenvielfalt der Produkte ein wich-
tiger Aspekt. So lassen sich zum Beispiel
Ersatzteile sowie Betriebsmittel wie Mon-
tagevorrichtungen und Greifer fir die
Automation schnell, flexibel und kosten-
glinstig nach Bedarf produzieren.

Arburg selbst fertigt mit dem Freefor-
mer dessen eigenen Komponenten in
Serie, darunter zum Beispiel das Gehau-
se seines Hauptschalters sowie diverse
Transportsicherungen fir den sicheren
Versand von Maschinen. In Kleinserien a
70 Stiick entstehen aus dem Hochtempe-
ratur-Kunststoff Polyetherimid (PEl) nur
0,09 Gramm wiegende Abstandshalter,
die Arburg bei der Fertigung seiner All-
rounder-SpritzgieBmaschinen verbaut.

weiter auf Seite 30

Die 3D-CAD-Daten der herzustellenden Bauteile werden nach qualitdts- und mate-
rialabhdngigen Kriterien an einem PC offline aufbereitet. Eine spezielle Software er-
zeugt dabei durch Slicing die erforderlichen Fertigungsdaten.
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Ein Unternehmer mit Format
Die Kunst, eine Firma zu fiihren

Ein Unternehmen zu griinden
oder zu kaufen bedarf keines
Geschicks. Die Kunst besteht
darin, es iiber viele Jahrzehnte
durch ein hartes Marktumfeld
zu fiihren. Zu diesen erfolgrei-
chen Unternehmensfiihrern
z3dhlt ohne Zweifel Peter Kunz,
Geschiaftsfiihrer der Boschert
GmbH & Co. KG.

Sehr geehrter Herr Kunz,
Sie fiihren seit vielen Jahr-
zehnten erfolgreich als Ge-
schiftsfithrer und Gesell-
schafter die Boschert GmbH
& Co. KG. Diese Leistung ist
gerade im hart umkimpften
Marktumfeld der Blechbe-
arbeitung keine Selbstver-
stindlichkeit. Was sind fiir
Sie die Schliisselfaktoren,
die halfen, dieses Kunst-
stiick zu vollbringen?

Peter Kunz: Wir haben eine
auBerordentlich engagierte
und sehr treue Mannschaft
mit dem Herz am richtigen
Fleck. Nach jedem Urlaub
freuen wir alle uns auf den
ersten Arbeitstag und auf
die Kollegen. Im Grund ge-
nommen haben wir uns lber
all die Jahre Schwarzwalder
Tugenden bewahrt. Wir sind
bodenstandig geblieben
und in diesem Sinne werden
Entwicklungen immer zum
Wohl des Kunden und weni-
ger zur Gewinnoptimierung
durchgefiihrt. Wir bauen
keine Maschinen fiir einen
Showeffekt, sondern quali-
tativ hochwertige ,Arbeits-
tiere.”

Wenn Sie an die im Jahre
1976 von Ihrem Vater durch-

Das Unternehmen Boschert wurde von Udo Kunz im Jahre 1976
iibernommen. Durch innovative Ideen, Mut und FleiB, gelang es,
ein Unternehmen mit heute 115 Arbeitsplatzen zu schaffen. Sohn
Peter Kunz, Dipl.-Ing., ist seit 1983 im Unternehmen titig und

seit 1989 Geschaftsfiihrer.
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gefiilhrte Ubernahme des
Unternehmens Boschert aus
der Hand des Firmengriin-
ders zuriickdenken: Gab es
damals eine besondere Her-
ausforderung zu meistern?

Kunz: Die Firma Boschert
war eigentlich am Ende.
Einen Glauben an die Zu-
kunft gab es fast nicht mehr.
Unser ganzes Land hatte
sich noch nicht vom Schock
der Olkrise erholt. Die Men-
schen hatten pure Existenz-
angste. Mein Vater war eine
groRRartige Personlichkeit. Er
verstand es, auf Menschen
jeden Alters, jeder Religion
und jeder Hautfarbe zuzuge-
hen. Er konnte gut zuhoren,
aber auch gut reden. Mit die-
sen Eigenschaften gewanner
das Vertrauen der Mitarbei-
ter und auch der Kunden. Er
machte aus Angst neue Zu-
versicht und darauf aufbau-
end wurden neue Produkte
entwickelt, die am Bedarf der
Markte ausgerichtet und so-
mit auch weltweit zu verkau-
fen waren.

Was machte ihr Vater anders
als die Griinder, um erfolg-
reich durchzustarten?

Kunz: Der Griinder glaubte
nicht an die Moglichkeiten
der Zusammenarbeit mit
anderen Landern anderen
Sitten und anderen Gewohn-
heiten. Er versuchte, alleine
vom deutschen Markt zu le-
ben. Fiir meinen Vater waren
andere Menschen und Sitten
spannende Erfahrungen, die
er genoss. Er glaubte immer
an den Erfolg und dazu ge-
hort eben auch der Export in
alle Regionen der Erde.

Welchen Rat wiirden Sie
heutigen Griindern geben,
die sich selbststindig ma-
chen méchten?

Kunz: Vergesst das Marchen
von der Freiheit der Selb-
standigen. Als Selbstandiger
ist man nicht frei, sondern
wird getrieben von der Sor-
ge, etwas falsch zu machen,
von der Sorge, es konnte im
nachsten Jahr schlechter
werden, oder auch von der
Sorge, wegen falschem Ehr-
geiz etwas vermeintlich Tol-
les auf die Beine zu stellen,
das sich dann als teurer Flop
erweist. Versucht nie das
Unternehmen auf Gewinn-
maximierung auszurichten,
sondern bleibt mit den Fiis-
sen auf dem Boden und stellt
das Wohl der Kunden {iber
die eigenen Anspriiche.

Wie handhaben Sie die Fi-
nanzen? Die Frage stellt sich
deshalb, da nicht zuletzt in
Businnes-Weiterbildungs-
veranstaltungen geraten
wird, Fremdkapital fiir das
Wachstum zu nutzen. Doch
begibt man sich hier auch in
Abhingigkeit, was im Kri-
senfall kritisch sein kann.
Wie ist Thre Meinung dazu?

Kunz: Boschert ist die ver-
gangenen Jahre kontinuier-
lich gewachsen. Sicher ware
unter der Verwendung von
Fremdkapital noch schnelle-
res Wachstum moglich ge-
wesen. Die Unabhangigkeit
von Banken half und hilft
uns bis heute, auch in grofRen
Krisen mit Umsatzeinbri-
chen von mehr als 30 Prozent
handlungsfahig zu bleiben
und unseren Mitarbeitern zu
100 Prozent sichere Arbeits-
platze zu bieten. Dies ist die
wahre Grofe eines Unter-
nehmens und nicht vor allem
Umsatz und Gewinn.

Junge, fihige Leute sind
Voraussetzung fiir mittel-
stindische Unternehmen,
weiterhin konkurrenzfihige

Produkte anzubieten. Die-
se werden an teuren CNC-
Maschinen ebenso benétigt,
wie als Techniker im Service
oder in der Montage. Die
Politik hat jedoch die Uni-
versititen als alleine selig
machende Bildungsstitten
entdeckt. Wie beurteilen Sie
diese Politik?

Kunz: Deutschland ist nicht
nur durch Universitaten,
sondern vor allem durch das
Duale  Ausbildungssystem
zu dem geworden was es ist.
Made in Germany ist das Re-
sultat von Entwicklungen die
unsere Ingenieure erdacht,
und unsere Facharbeiter in
die Realitat umgesetzt ha-
ben. Um ein Bearbeitungs-
zentrum programmieren
zu kénnen, braucht es kein
Abitur und kein Studium,
sondern Neugier und einen
Willen, voran zu kommen.
Und natiirlich auch die Un-
terstlitzung des Unterneh-
mens beziehungsweise der
dafiir Verantwortlichen auf
allen Ebenen. Was unsere
Facharbeiter heute kénnen
und leisten, ist weltweit ein-
malig. Wir sollten alles daran
setzen, diesen Trumpf fiir die
nachsten Generationen zu
erhalten und auszubauen.

Thr Unternehmen stellt
hochwertige Blechbearbei-
tungsmaschinen her, die
mit Steuerungen aus der
Schweiz aufwarten. Welche
Vorteile haben diese Steue-
rungen gegeniiber den Kon-
kurrenzmodellen?

Kunz: Ja, die Steuerungen fiir
unsere Abkantpressen kom-
men aus der teuren Schweiz
und sind wegen ihrer her-
ausragenden Qualitat gut
und richtig fur unsere Ma-
schinen. Der grof3te Vorteil
in der Zusammenarbeit mit
diesem Schweizer Herstel-
ler ist jedoch die raumliche
wie auch kulturelle Nahe,
was das Verstiandnis und
die Kommunikation bei Ent-
wicklungen und Problem|6-
sungen sehr vereinfacht. Wir

sprechen im Ubrigen hier als
Muttersprache Alemannisch
und das ist recht eng mit
dem  Schweizerdeutschen
verwandt. Fur unsere Stanz-,
Plasma- und Lasermaschinen
verwenden wir jedoch eine
Steuerung aus Deutschland,
weil sie optimal zu den Ma-
schinenkonzepten passt.
Wir legen uns sehr gerne
auf einen passenden Partner
fest und gehen immer von
einer langfristigen, vertrau-
ensvollen Zusammenarbeit
aus. Schlielich miissen wir
ja auch Uber viele Jahre welt-
weit die Ersatzteilversorgung
und den technischen Support
gewahrleisten kdnnen.

Bekanntlich ist eine Maschi-
ne nur so gut wie das billigs-
te verbaute Teil. Wie beugen
Sie dem frithzeitigen Ausfall
ihrer Maschinen vor?

Kunz: Tritt irgendwo auf der
Welt an einer Boschert Ma-
schine ein Fehler auf wird
dieser sofort an uns gemel-
det und wir analysieren die
Ursache. Finden wir einen
Weg, den Ausfall aufgrund
eines bestimmten Fehlers
in Zukunft zu vermeiden,
werden direkt entsprechen-
de Anderungen vorgenom-
men, auch wenn der Fehler
einmalig war. Zugekaufte
Komponenten und deren
Lieferanten werden nicht in
erster Linie nach dem Preis
beurteilt, sondern nach der
Qualitat und dem Verhalten
der Lieferpartner beim Auf-
treten von Problemen.

In einer beeindruckenden
Fertigungstiefe entstehen
bei TIhnen Blechbearbei-
tungsmaschinen, die dank
ihrer Robustheit oft erst
nach vielen Jahrzehnten
eine erste Rundum-Uberho-
lung benétigen. Kennen Sie
besonders beeindruckende
Beispiele?

Kunz: Wir hatten das Gliick,
dass wir die erste gebaute
Ausklinkmaschine »LB  15¢
nach 45 Jahren vom Kunden

zurlickkaufen durften. Die
Maschine wurde total zer-
legt und analysiert. Samt-
liche Fiihrungen sowie der
Hydraulikzylinder waren
immer noch in der Toleranz
von Neuteilen. Die Maschine
arbeitet nach einer griind-
lichen Reinigung wie neu.
AuflRerdem war und ist auch
sehr beeindruckend und er-
freulich, wenn, wie vor kur-
zem geschehen, ein Kunde
aus Singapur eine 20 Jahre
alte Maschine zu uns schickt.
Dies mit dem Hinweis: »Die
Mechanik tiberlebt uns so-
wieso allel«, und dem Auf-
trag, die Steuerung auf den
neuesten Stand zu bringen.

Auf wie viele Jahre Ersatz-
teilgarantie kann sich ein
Kéaufer Ihrer Maschinen ver-
lassen?

Kunz: Seitens mechani-
scher Ersatzteile kann sich
der Kunde darauf verlassen,
auch nach 45 Jahren noch
versorgt zu werden. Seitens
der Steuerungen stoRen wir
nach 25 Jahren an Grenzen.
Hier bieten wir aber extrem
kostengiinstig Umbausatze
auf neue Steuerungen und
Antriebe an.

Wihrend in der reinen Be-
triebswirtschaftslehre da-
von die Rede ist, Werkzeug-
maschinen moéglichst rund
um die Uhr laufen zu lassen,
stehen bei Thnen Maschi-
nen still, wenn der Bedie-
ner krank oder im Urlaub
ist. Welche Uberlegung hat
Sie dazu veranlasst, keinen
»Springer* fiir derartige Er-
eignisse zu beschiftigen?

Kunz: ,Schliissel“-Maschi-
nen werden bei uns selbst-
verstandlich doppelt besetzt.
Unsere Mitarbeiter verbrin-
gen oftmals mehr Zeit mit
Jihrer  Werkzeugmaschine
als mit ihrer Familie. Die Ma-
schinen werden immer so
behandelt, als waren diese
Eigentum des Mitarbeiters.
Autos gibt man ja auch nicht
gerne in fremde Hande und

so sehen es unsere Mitar-
beiter mit ihren Maschinen.
Bei der Ruickkehr des ,Besit-
zers” kann es schon mal zu
Meinungsverschiedenheiten
dariiber kommen, wie mit
der Maschine in Abwesen-
heit umgegangen wurde,
was eben auch mit unserer
Schwarzwalder Mentalitat
zusammenhangt.

Die Fertigung von Qualitéts-
produkten sollte eigentlich
fiir alle Unternehmen eine
Selbstverstindlichkeit sein,
da anderenfalls der Wettbe-
werb dafiir sorgen wiirde,
dass man beispielsweise als
Zulieferer vor die Tiir ge-
setzt wird. Dennoch konnten
nicht zuletzt Automobil-
unternehmen durchsetzen,
dass deren Zulieferer sich
nach DIN goo1 teuer zerti-
fizieren mussten und alle
paar Jahre erneut miissen.
Wie beurteilen Sie diesen
Zwang?

Kunz: Wer heute nicht in
der Lage ist, ein qualitativ
hochwertiges Produkt her-
zustellen, hat keine Chance
am Markt. Qualitat ist aber
in meinen Augen eher nicht
eine Frage von Normen,
sondern hangt mit Aus- und
Weiterbildung, mit dem un-
bedingten Willen eines jeden
Einzelnen, perfekte Arbeit
abliefern zu wollen, mit der
Einhaltung von klaren Vorga-
ben zur Qualitatssicherung,
und vor allem mit dem ,Le-
ben von Qualitats-Fertigung*
zusammen. Die Einfiihrung
der DIN g9oo1 bewirkte bei
uns zunachst eine Verlang-
samung von Qualitats- und
damit von Produktions-Pro-
zessen, was wir so unseren
Kunden und uns gar nicht
zumuten konnten. Denn
noch so llickenloses genau-
es Erfassen und genaues
Dokumentieren von Fehlern
stellt diese ja nicht zwangs-
laufig ab oder verringert sie.
Da miissen schon im Vorfeld
MaRBnahmen getroffen wer-
den, damit es erst gar nicht
zu teuren Fehlern kommt,
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womit wir wieder beim ,Le-
ben von Qualitats-Fertigung*
waren.

Sehen Sie irgendeinen Vor-
teil, durch die Einfithrung
dieser Norm in das Unter-
nehmen oder ist es eher so,
dass dadurch nutzlos Kapital
und Mannpower gebunden
wird?

Kunz: Wie schon erwahnt:
Gelebte Qualitat kann nicht
in eine Norm gepresst wer-
den.

Der Erfinder des Qualitéts-
gedankens, der Amerikaner
Philip B. Crosby, spricht in
seinem Buch :Qualitit ist
und bleibt freic klar aus, dass
in aller Regel unqualifizierte
,Priifer sich mit der Norm
DIN goo1 nur eine goldene
Nase verdienen mochten. Se-
hen Sie das auch so?

Kunz: Selbstverstandlich
ist um die DIN 9001 ein Ge-
schaftsmodell an Beratern
und Helfern entstanden. Das
ist so in Ordnung und ich bin
mir sicher, dass in manchen
Betrieben entsprechende
Hilfe geboten war, sprich: die
QS-Berater sehr gute Arbeit
leisteten. Umgekehrt bin ich
schon des Ofteren ziemlich
schockiert dariiber, wie und
aus welchen Griinden auch
immer der eine oder andere
in- und auslandische ,Be-
trieb“ zum entsprechenden
Zertifikat kam.

Mit dem Zwang zur DIN goo1
wurden hohe Marktschran-
ken errichtet, die es jungen
Unternehmen unmdoglich
machen, trotz hoher Pro-
duktqualitit ihre Erzeugnis-
se an Firmen zu liefern, die
auf das OM-Zertifikat beste-
hen. Dies ist eine klare Be-
hinderung des Wettbewerbs.
Schaden sich beispielsweise
Automobilfirmen durch das
Beharren auf die DIN 9001
nicht selbst, da ihnen wo-
moglich neue Losungen zur
Produktion nicht unterbrei-
tet werden?

Kunz: Ja, das Beharren auf
ISO 9001 bremst einen Teil
kleinerer aber an sich guter
und innovativer Unterneh-
men aus. Wir stellen jedoch
fest, dass I1ISO g9oo1 immer
mehr an Bedeutung zu ver-
lieren scheint. Allerdings ge-
hort auch zur Tatsache, dass
manche Betriebe erst dann
einen Auftrag erteilen, wenn
der Zertifizierungs-Nachweis
erbracht wurde. Als ob das
eine Garantie fiir was auch
immer darstellen wiirde...

Trotz Zertifikate-Nachweis
ist noch lange nicht garan-
tiert, dass die Produkte Stiick
fiir Stiick den Forderungen
entsprechen. Die Riickrufak-
tionen der Automobilindu-
strie geben Philip B. Crosby
recht, der davon spricht, dass
viel zu oft nur der Nachweis

Einsatz von Software unno-
tig gemacht hitte?

Kunz: Zulieferer der Auto-
mobilindustrie werden an
einer sehr kurzen Leine ge-
halten. Wir haben hier sehr
gute und innovative Firmen.
Leider konnen diese Firmen
wegen der Abhangigkeit
nicht die notwendigen Ertra-
ge erwirtschaften, um Ihre
Maoglichkeiten in F & E voll
auszuschopfen und einzu-
bringen. Das ist oftmals so
gewollt, dient aber am Ende
nicht der Sache, sondern in
dem Fall der vermeintlich
allmachtigen Automobil- In-
dustrie. Was im Moment mit
den Software-Updates ge-
schieht ist Augenwischerei.
Dadurch werden die Abgas-
und Emissions-Probleme ja
nicht geldst, sondern nur

»Qualitit ist in meinen Augen eher nicht eine Frage
von Normen, sondern hangt mit Aus- und Weiterbil-
dung, mit dem unbedingten Willen, perfekte Arbeit
abzuliefern, und vor allem mit dem Leben von
Qualitéts-Fertigung zusammen.«

des OM-Zertifikats ,,wichtig*
ist, ansonsten Qualitit oft
nicht wirklich gelebt wird.
Wie sehen Sie das?

Kunz: Die Automobilindus-
trie versucht in erster Linie
glinstig einzukaufen. Obers-
tes Gebot der Autoindustrie
ist es, Gewinne zu maximie-
ren. Kunden scheinen hier
nur das notwendige Ubel
und nicht der Mittelpunkt
zu sein. Gelebt wird nicht die
Qualitat sondern Profit.

Die Automobilindustrie
steht aktuell am Pranger,
da die Einhaltung von poli-
tisch vorgegebenen Abgas-
werten durch den Einsatz
von Software vorgegaukelt
wurde. Es ist bekannt, dass
einige Automobilhersteller
ihre Zulieferer mit teils un-
fairen Methoden zu Preis-
zugestindnissen zwingen.
Ist womoglich hier die Ursa-
che zu suchen, dass wegen
diesem  Geschiftsgebaren
wichtige Technologie nicht
angeboten wurde, die den

kostenschonend kaschiert.
Ich hoffe sehr, dass der Ver-
braucher irgendwann ehrlich
Uber den Stand der Dinge in-
formiert wird.

Zuriick zu Ihren Maschinen.
Im Laserschneid-Modell »Fi-
berLaser« kommt, wie der
Name bereits andeutet, ein
Fiberlaser von Kjelberg zum
Einsatz. Welchen Nutzen hat
der Kaufer dadurch?

Kunz: Kjelberg ist ein gutes,
leistungsfahiges Unterneh-
men. Wir haben mit Produk-
ten der Firma Kjelberg bisher
immer sehr gute Erfahrun-
gen gemacht. Gute person-
liche Beziehungen sind auch
hier der Garant fiir schnellen
Service und Problembehe-
bung, was gerade im Bereich
des Lasers fiir unsere Kunden
extrem wichtig ist.

Die eben erwahnte Maschi-
ne wird als eine der weni-
gen am Markt erhiltlichen
Maschinen beworben, die
wirklich autonom arbeitet.

Was hat dieses Modell, was
andere nicht haben?

Kunz: Unser Fiberlaser fult
auf einem neuen Laser-
schneidmaschinen-Konzept.
Wir haben hier einen ge-
schlossenen Tisch, bei dem
sich, anders wie bei den Ma-
schinen mit Auflagegitter,
kleine Teile nicht aufstellen
oder eben durch das Gitter
fallen konnen. Eine Klein-
teileklappe befordert die
Fertigteile auf ein Transport-
system und von dort in ent-
sprechende Behalter. Durch
automatisches Verstellen
der Blech-Transportzangen
konnen auch hier Kleinstteile
ohne Reststreifen bearbeitet
werden. Die Maschine ist im
Ubrigen so ausgelegt, dass
auch das erste Werkstiick
ohne Probleme zu fertigen
ist und sozusagen nahtlos
durchlauft.

Die Absaugungist eine wich-
tige Voraussetzung beim La-
serschneiden. Welche Beson-
derheiten bieten Sie hier an?

Kunz: Unsere Absaugung
arbeitet punktuell von oben
wie auch von unten. Das Ab-
saugen ist auf eine sehr klei-
ne Flache konzentriert, was
punktuell zu einer entspre-
chend hohen Absaugleis-
tung fiihrt. Wir verwenden
ein Innenraumfiltersystem,
um in den Wintermonaten
die Raumwarme nicht an die
aulere Umgebung abzuge-
ben. In der Luftfiihrung sind
aus Sicherheitsgriinden Fun-
kenfallen eingebaut und die
Absaugung verfugt tiber ein
automatisiertes Feuerldsch-
system.

Mit »BG-Cut: bieten Sie eine
CNC/CAD-Losung fiir TIhre
Stanz- und Lasermaschinen
an. Von wem kommt dieses
Programm und was ist des-
sen besonderes Merkmal?

Kunz: Seit 25 Jahren entwi-
ckeln wir unsere externe Pro-
grammiersoftware  zusam-
men mit der Firma Metalix

aus Israel. Mit BG Soft bieten
wir eine Komplettlésung
vom 3 D-Modell zum fertigen
Stanz- Laser- oder Biegeteil.
GroBen Wert legten wir hier
auf eine Losung, die auch fiir
kleine und mittlere Betriebe
Sinn macht und einfach zu
beherrschen ist.

Ist dieses Programm Be-
standteil der Maschinenlie-
ferung?

Kunz: Unsere Maschinen
konnen durchgehend in der
Werkstatt programmiert
werden. Wir haben in vielen
Arbeitsstunden eine Ma-
schinensoftware entwickelt,
die in der Bedienung sehr
einfach gehalten wird. Die
externe Programmierung ist
also eine Option.

Mit »Cu-Flex« gibt es von Bo-
schert eine Kombimaschine
zum Scheren, Stanzen und
Biegen. Welchen Markt ha-
ben Sie hier im Fokus?

Kunz: Die Cu-Flex ist eine
Maschine, die perfekt in un-
seren Energiewandel passt.
Fir die Bearbeitung von
groBen Mengen an Kupfer
haben wir unsere »CU Profic
-sowie CU WK2-Maschinen.
Es hat sich gezeigt, dass heu-
te Unternehmen in den Ener-
giesektor einsteigen, welche
mit Kleinserien und Prototy-
penbau ihr Brot verdienen.

Es erschien uns richtig und
wichtig, auch diesen Kunden
ein gutes Produktionssystem
offerieren zu kénnen.

Mit der Ausklinkmaschine
»LB12¢ hat Boschert eine ech-
te Legende im Programm.
Damit sind sogar Ausklin-
kungen in bis zu sechs Milli-
meter dicke Edelstahlbleche
derart sanft moglich, ohne
dass eine auf dem Messer-
block stehende Geldmiinze
umfillt. Durch welche Tech-
nik wird dies moglich?

Kunz: Auch nach nunmehr
45 Jahren habe ich noch
kein Stiick an Begeisterung
fur unsere Ausklinkmaschi-
nen verloren, das Strahlen in
den Augen unserer Kunden
bei einer Maschinenvorfiih-
rung gibt uns immer wieder
schone Momente. Unser
Dreipunkt-Stempelfiihrungs-
system ist einmalig. Ein wei-
teres Geheimnis heif3t: Stabi-
litat, Stabilitat, Stabilitat!

Der Laser ist ein unheimlich
niitzliches Werkzeug und
hat sicher noch gewaltiges
Entwicklungspotenzial. Was
diirfen Interessenten in den
kommenden Jahren diesbe-
ziiglich von Boschert erwar-
ten?

Kunz: Mit der industriellen
Nutzungsfahigkeit des Faser-
lasers tritt die Lasertechnik

nach unserer Meinungineine
neue Phase ein. Das bereits
vorherrschende und noch
zu erwartende Leistungsver-
mogen der Faserlaser ist nur
dann in echten Produktivi-
tatsfortschritt umzusetzen,
wenn die Maschinen deut-
lich schneller werden, sprich
die Automatisierung voran-
getrieben wird. Gleichzeitig
gilt es, die Programmierung
und Bedienung zu vereinfa-
chen, weshalb wir verstarkt
in Richtung intelligenter
Funktionsintegration entwi-
ckeln.

Die additive Fertigung hat
begonnen, Teile der Ferti-
gung zu revolutionieren.
Wie schitzen Sie das Poten-
zial dieser Technologie ein?

Kunz: Nachdem sich der
Hype um 3D-Printing gelegt
hat, dreht sich die Entwick-
lung um die Sicherstellung
der industriellen Nutzung.
Namhafte Unternehmen ge-
hen jetzt seriés zu Werke und
mit den neuen Werkstoffen
eroffnen sich dem 3D-Priting
tiglich neue Anwendungs-
felder. Wir gehen davon aus,
dass Prototyping sowie Mus-
ter- und Kleinserienfertigung
aus unterschiedlichsten Ma-
terialien kiinftig in 3D-Prin-
ting erfolgen, jedoch die Mit-
tel- und Grol3serienfertigung
den herkdmmlichen Zerspa-
nungs- und Umformungs-

oder eben Kunststoffver-
arbeitungs-Technologien
vorbehalten bleibt.

Wird es dereinst auch von
Boschert eine additiv arbei-
tende Maschine geben?

Kunz: Das sehen wir auf mit-
telfristige Sicht eher nicht,
zumal sich auch hier sichtbar
sehr schnell ein scharfer, so-
wohl aus semiprofessionell
arbeitenden als auch indust-
riell agierenden Wettbewer-
bern entwickelt.

Auf welche Innovationen
diirfen sich Boschert-Fans in
den kommenden Jahren ein-
stellen?

Kunz: Wir werden unsere
Produkte konsequent weiter
entwickeln. Natirlich nach
dem Motto >Hoher, Schnel-
ler, Weiter<! Offensichtlich
sind zwar solche Themen wie
Automatisierung, Industrie
4.0 mehr oder weniger zu-
kunftsbestimmend, aber wir
werden unsere Tugendpfad,
namlich gute und solide
Maschinen zu bauen und zu
liefern, ganz bestimmt nicht
aus den Augen verlieren!

DhpA0)

Herr Kunz, vie-
len Dank fiir
das Interview.

www.boschert.de

o
Welt der Fertigung — '
mehr muss man nicht lesen [=

Hier lohnt sich das Lesen!

www.weltderfertigung.de
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Temperatureinheit neu bestimmt
Kelvin wird 2018 prazise definiert

Noch basiert die Definition
der SI-Basiseinheit »Kelvin< auf
einer Materialeigenschaft von
Wasser: dem Tripelpunkt. Bei
einer ganz bestimmten Tem-
peratur kann Wasser gleich-
zeitig fest, fllissig und gasfor-
mig sein. Allerdings ist Wasser
nicht gleich Wasser. Und so ist

Nichtrostender
Bewehrungsstahl

Im Hochbau ist die Karbo-
natisierung gefiirchtet: Durch
die Reaktion des Zement-
steins mit dem CO2 der Luft
sinkt der pH-Wert des Beton-
porenwassers. Die Folge ist
Flachenkorrosion am Stahl.
Im Tiefbau sind haufig Chlo-
ride zu bekampfen, die durch
Spritzwasser oder Spriihnebel
in den Beton eindringen. Chlo-
ride 16sen Lochfrall am Beweh-
rungsstahl aus. Im Extremfall
droht Einsturzgefahr. Mit dem
»Top12-500¢ bietet Swiss Steel
eine Stahllésung. Beim Top12-
500 handelt es sich um einen
hochlegierten, nichtrostenden
Betonstahl mit der Werkstoff-

der Tripelpunkt abhadngig von
der  Isotopenzusammenset-
zung des verwendeten Was-
sers. Damit hat das Kelvin das
gleiche Problem wie beispiels-
weise das Kilogramm oder
das Mol: Sie alle beruhen auf
den Eigenschaften stofflicher
Dinge. Aber schon im Herbst

nummer 1.4003. Der Spezial-
stahl weist eine bis zu fiinfmal
hohere Korrosionsbestandig-
keit gegenliber Chloriden auf.
Das Geheimnis der hohen
Korrosionsbestandigkeit liegt
in der Stahlherstellung: Ein
wichtiger Faktor ist die Zu-
gabe von Legierungen in der
Stahlschmelze, darunter mehr
als 12 Prozent Chrom. Mit ei-
nem patentierten Walzverfah-
ren erfolgt die Fertigung des
gerippten Betonstahls. Nach
dem Walzen wird der Stahl
kontrolliert abgekiihlt und
erhdlt so sehr gute mechani-
sche Eigenschaften. Um die
Korrosionsbestandigkeit  zu
steigern, beizt Swiss Steel den
Topi12-500. Durch das Beizen
wird die sogenannte Walzhaut
entfernt. Die Staboberfliche
ist im Ergebnis glatter und ho-
mogener und der Rippenstahl
ist gegen Fla-
chefkgrrosion Eﬁ@
und Lochfra

zuverlassig ge-

wappnet. E

www.swiss-steel.com
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2018 wird aller Voraussicht
nach eine groRRe internationa-
le Konferenz die Grundlagen
des gesamten Internationa-
len Einheitensystems S| neu
festlegen. Ab dann beruhen
alle Einheiten auf einem Satz
Naturkonstanten - unveran-
derlichen Eigenschaften der
physikalischen Welt. Die Na-
turkonstante fiir Temperatur-
messungen ist die Boltzmann-
Konstante »k«. Sie gibt an, wie
die thermische Energie eines
Gases (also die Bewegung der
Gasteilchen) von der Tempe-
ratur abhdngt. In einem abge-
schlossenen Gefa3 Idsst sich
die kinetische Energie messen,
indem man den Druck des Ga-
ses bestimmt. Im Jahr 2007
startete die PTB das Projekt

Via Datenbrille
zur 1A-Reparatur

Smart, vernetzt, mobil - die-
se Anforderungen stellen Ma-
schinen- und Anlagenbetrei-
ber in Zeiten von Industrie 4.0
an ihr Servicegeschaft. Genau
diesen Anspriichen wird Sym-
media mit >Symmedia SP/
Glasses« gerecht. Die Daten-
brille bringt die Kommunikati-
on zwischen Maschinenservice
und Betreiber auf ein neues,
innovatives Level. Im Service-
fall bertragt die Brille Live-
bilder von der Maschine direkt
an den Servicetechniker beim
Hersteller — Betreiber profi-
tieren an der Maschine von
einer vollig neuen Flexibilitat

des Dielektrizitatskonstanten-
Gasthermometers. Dieses
nutzt die Tatsache aus, dass
das Edelgas Helium als so-
genanntes Dielektrikum die
Kapazitat eines Kondensators
verandert. Mit einer elektri-
schen Messung kann man also
die Dichte messen — und darii-
ber eine Temperatur. Nachdem
die Boltzmann-Konstante nun
hinreichend genau bestimmt
ist, wird »Codata« den endgiil-
tigen Wert fiir k berechnen.
Damit ist der Weg fiir die Neu-
definition des -
Kelvins auf der E_|E
Basis einer Na- pqj
turkonstanten

frei. E

www.ptb.de

und Bewegungsfreiheit bei
der Fehlersuche. Der Informa-
tionsaustausch in Echtzeit mit
einer Whiteboard-Funktion er-
moglicht dartiber hinaus eine
schnelle Reparatur der Anlage
und verhindert somit kost-
spielige Maschinenstillstande.
Symmedia SP/1 Glasses er-
leichtert die Kommunikation
zwischen Servicetechniker und
Maschinenbediener erheblich
und fiihrt zu einer deutlichen
Verbesserung der Qualitat
beim Remote-Service. Nach-
dem der Anlagenbetreiber ei-
nen Service-Request ausgelost
hat und der Servicetechniker
fir eine Verbindung mit der
Maschine bereit ist, kommt
die Brille zum Einsatz: Per Live-
Video-Ubertragung kann sich
der Mitarbeiter aus der Ferne
ein exaktes Bild von der Anla-
ge machen und seinen Kunden
so aktiv bei der
anstehenden E- E
Fehlerbehe-

bung  unter-

stiitzen. E

www.symmedia.de

Uber Elektrolyse zum Gas
Losung fur Klimasorgen?

Man nehme das schadliche
Treibhausgas  Kohlendioxid
und verwandle es mithilfe re-
generativ erzeugten Stroms in
eine universelle Basis fiir die
Herstellung von Kraftstoffen
und die chemische Industrie.
Das ist, stark verkiirzt, das Ziel
einer Gruppe von Verfahren,
die auch als Co-Elektrolyse
bezeichnet wird. Der Jiilicher
Wissenschaftler Prof. Rudiger
A. Eichel ist einer der Koordi-
natoren des Projekts >P2X.
Die im Rahmen von P2X er-
forschte Hochtemperatur-Co-
Elektrolyse gilt als Konigsweg
zur Herstellung von ,griinem*“
Synthesegas, einem wichtigen
Ausgangsstoff fiir die chemi-
sche Industrie. Das Verfahren
befindet sich allerdings noch

im Frihstadium der Entwick-
lung. Die Leistung aktueller
Systeme baut im Testbetrieb
bereits relativ schnell ab, was
ein grundlegendes Verstand-
nis der relevanten Mecha-
nismen und die Entwicklung
stabiler Hochleistungsmate-
rialien erforderlich macht. Bei

dem sogenannten >Power-to-
Syngas«-Verfahren wird Was-
serdampf und Kohlendioxid
zu Synthesegas umgewandelt.
Dabei handelt es sich um ein
Gemisch aus Kohlenmonoxid
(CO) und Wasserstoff. Die Co-
Elektrolyse von CO2 konnte
dazu beitragen, die Emission
von Treibhausgasen signifi-
kant zu reduzieren. Anders
als Gasgemische aus fossilen
Brennstoffen ist das Endpro-
dukt bereits weitgehend frei
von Schwefel- und Stickstoff-
komponenten,

die sonst auf- E. E

wendig  ent-

fernt werden
www.fz-juelich.de

mussen.

Per 3D-Druck zum Zahnrad
Robust dank Top-Material

Ist der Kunde auf der Suche
nach einem Zahnrad, das ho-
hen Anforderungen in beweg-
ten Anwendungen standhilt,
so bietet sich der 3D-Druck mit
dem selektiven Lasersintern
an. Das Verfahren ist sehr pra-
zise und liefert detailgenaue
sowie exakte Oberflachen.Nun
wurde von Igus das Lasersin-
termaterial »iglidur 16« speziell
fiir schmier- und wartungs-

freie  Zahnradanwendungen
entwickelt. Im hauseigenen
Testlabor zeigte sich, dass der
neue Werkstoff fir Zahnra-
der eine besonders hohe Ver-
schleiRfestigkeit und dadurch
eine besonders lange Lebens-
dauer besitzt. Im Vergleich mit
den bisher gangigen Materia-
lien fiir den SLS-Druck konnte
iglidur 16 Uberzeugen: Im Test
wurde ein Schneckenrad mit

5 Nm Drehmoment und 12 U/
min getestet. Dabei blieb das
Zahnrad aus dem Lasersinter-
material >PA12¢ bereits nach
521 Zyklen stehen, da der Reib-
wert zu hoch angestiegen war.
Das Zahnrad aus dem neuen
Lasersintermaterial iglidur 16
zeigte nach 1 Millionen Zyklen
lediglich einen geringen Ver-
schleil auf und war noch voll
funktionsfahig. Im Test konnte
sich iglidur 16 sogar gegen-
Uber gefrasten Zahnrader be-
haupten. Zahnrader aus POM
beispielsweise wiesen bereits
nach 621000 Zyklen einen
totalen VerschleiR auf, wah-
rend gefraste
Zahnrader aus E E
PBT schon nach
155000 Zyklen
brachen.

www.igus.de
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Der hydraulikfreie Drehautomat
»TNL 20« mit vielen Innovationen

Der Lang-/Kurzdrehau-
tomat »TNL2o¢« von Traub
ist eine Neuentwicklung
auf Basis der etablierten
TNL-Baureihe, die zahl-
reiche  Verbesserungen
hinsichtlich Produktivi-
tiat, Priazision und Auto-
matisierung bietet.

Traubs Drehautomat TNL20o
hat ein neues Erscheinungs-
bild bekommen: Die klar struk-
turierte  Aulenverkleidung
orientiert sich an den techni-
schen Anforderungen — ohne
unnotige Knicke und Kanten.
Ein wesentlicher Bestand-
teil des neuen Designs ist der
komplett in den Maschinenku-
bus integrierte Schaltschrank.

Die Basis der TNL2o bildet
ein stabiles, aulerordentlich
steifes und schwingungs-
dampfendes  Graugussbett.
Auf diesem sind samtliche
Baugruppen aufgebaut. Der
grofRziigige und senkrecht
gestaltete Arbeitsraum sorgt
fir die nétigen Freiheitsgrade
bei der Bearbeitung der Werk-
stiicke sowie durch den freien
Spanefall fir eine sehr hohe

Prozesssicherheit. Eine Aus-
baustufe bildet die TNL20-9,
die Uber neun Linearachsen,
zwei Revolver mit jeweils acht
Stationen, einen Riickapparat
mit vier Stationen und eine
autonome Gegenspindel ver-
fligt. So kénnen bereits mit
der TNL20-9, drei Werkzeuge
simultan eingesetzt werden.
Die TNL2o-11 ist mit einem
zusatzlichen Frontapparat auf
einem autonomen X/ Z- Schlit-
ten ausgestattet. Durch die
Interpolation der Schaltachse
»H¢ des Frontapparates mit
der X- Achse des autonomen
Kreuzschlittens, lassen sich
mit dem Frontapparat auch
mihelos Y- Bearbeitungen
oder Werkzeugkorrekturen an
der Hauptspindel durchfih-
ren. Haupt- und Gegenspindel
der TNL2o sind baugleich als
fliissigkeitsgekiihlte Einschub-
Motorspindeln ausgefiihrt.
Die Arbeitsspindel weist zu-
dem eine lichte Weite im Zug-
rohr von 29 mm auf, wodurch
der Einsatz eines stehenden
Reduzierrohrs fiir Stangenma-
terial bis 20 mm Durchmesser
moglich ist. Die bei der TNL20
im Langdrehbetrieb verwen-

Das Modell sTNL20-9¢ erlaubt es, mit bis zu drei Werkzeugen
zeitgleich und prazise zu fertigen.

deten Fihrungsbuchsen sind
im Ubrigen mit denen der Vor-
gangermaschine TNL18 iden-
tisch. Der Drehautomat lasst
sich in wenigen Minuten von
Kurz- auf Langdrehen umriis-

Die TNL 20 von Traub kann optional mit einer Roboterzelle geordert werden. Damit kénnen Teile
zu- und abgefiihrt werden. Sie ist zum Riisten einfach nach links verschiebbar.
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ten. Um die Prazision der neu-
en Traub Lang-/Kurzdrehauto-
maten weiter zu steigern, ist
die TNL20o komplett hydraulik-
frei gestaltet. Das schlagt sich
unter anderem in hoher Ther-
mostabilitat nieder.

Des Weiteren sind die Haupt-
und Gegenspindel anstelle
von hydraulischen Spannzy-
lindern im Standard mit einer
pneumatisch betatigten Knag-
genspannung  ausgestattet,
die eine vergleichbare maxi-
male Spannkraft liefert. Mit
der pneumatisch betatigten
Knaggenspannung  werden
stérende Warmequellen eli-
miniert und die Nebenzeiten
reduziert. Sie benotigt gerade
einmal 0,2 Sekunden fiir den
Spannvorgang — deutlich we-
niger als ein tblicher hydrauli-
scher Spannzylinder.

Die TNL2o-11 verfiigt mit
ihrem  zusatzlichen  Front-
apparat uber einen zweiten
oberen Werkzeugtrager mit

sechs Platzen. Drei Werkzeug-
aufnahmen sind angetrie-
ben, eine ist sogar mit einem
Doppelhalter bestiickbar. Der
Riickapparat wurde komplett
neu konzipiert. Wahrend die-
ser bei der TNL18 noch als se-
parate Einheit ausgefiihrt war,
ist er jetzt auf dem unteren Re-
volver aufgebaut. Er ist beim
Riisten gut zuganglich und
beim Einfahren eines CNC-Pro-
gramms gut einsehbar. Zudem
lassen sich die Achsen des un-
teren Revolvers mit Riickappa-
rat und Gegenspindel koppeln,
so dass mit dem Riickapparat
unabhangig gearbeitet wer-
den kann.

Insgesamt bietet die TNL2o-
11 26 Werkzeugstationen. Mit
dem Einsatz von Doppel- und
Dreifachhaltern in den grol3-
zligig gestalteten Revolvern,
kénnen problemlos bis zu 58
Werkzeuge bereitgestellt wer-
den.

Automation mit PAff

Zur automatisierten Verar-
beitung von Sdgeabschnitten
oder vorgeformten Rohteilen
wurde die integrierte Roboter-
zelle >Xcenter« entwickelt. Mit
dieser frontal angedockten
Automatisierungslésung kann
der Anwender den Lang-/Kurz-
drehautomaten auch mit Tei-
len groBRer als 20 mm Durch-
messer bestilicken. AulRerdem
ist die Roboterzelle bereits
fir die Integration einer 3D-
Messeinrichtung vorbereitet.
Zum einfachen und ergono-
mischen Riisten der Maschine
ist die Roboterzelle komplett
verschiebbar.

Das neu gestaltete Bedien-
feld mit dem 19 Zoll-Mul-
titouchscreen schafft eine
vertraute  Bedienatmospha-
re. Ahnlich einem Smartpho-
ne oder Tablet sind intuitive
Gesten wie tippen, ziehen,
verschieben, wischen, zoo-
men oder drehen moglich.
Die Overrideschalter und das
Handrad sind weiterhin auf
der Maschinenbedientafel
verfligbar. Die Steuerung ist
aufwartskompatibel.  Beste-

hende Programme konnen bei
gleicher Achskinematik auf die
neue Steuerungsgeneration
Ubertragen werden.

Das bekannte Programmier-
system >WinFlexIPS¢ steht

ebenfalls wie gewohnt auf der
Steuerung zur Verfiigung. Im
NC-Bereich kommt erstma-

lig eine von Mitsubishi selbst
entwickelte CNC-CPU zum
Einsatz.

Diese sorgt fiir eine noch
nie dagewesene Satzabarbei-
tungsgeschwindigkeit. Damit

dung der CNC-Steuerung zum
Antriebsbus mit einem Hoch-

geschwindig- o1
keitsbus in E E

Lichtwellenlei-

tertechnologie
ausgestattet. E

www.index-werke.de

diese enorme Geschwindig-
keit auch an den Antrieben
ankommt, wurde die Verbin-

Prazision ...
=« Mmit System !

Die

nachste

Generation
ﬁ ,Wasserstrahl-

Schneidsysteme*

-

bedienerfreundlich  p~ ~
gerauscharm

prazise L' Y

sauber OMAX

Prézises Abrasives Schneiden mit WaterJet-Systemen von
OMAX! Abhangig von Art, Dicke und Kontur der zu bearbei-
tenden Werkstlicke, Prototypen, Einzel- und Serienteile
arbeiten Sie ...

* bis zu 20-fach schneller

* bis zu 50% kosteneffizienter

* bis auf +/- 0,02 mm genau

Prazision fur den Maschinen-, Vorrichtungs- und Werkzeug-
bau bei geringen Kosten!

Wir beraten Sie gerne - in lhrer Praxisumgebung oder/und in
unserem hauseigenen Vorfuhr- und Fertigungszentrum.

INNOMAX

Innovation in Machining

INNOMAX AG
Marie-Bernays-Ring 7a
D-41199 Mdnchengladbach
Tel +49 (0) 2166 / 62186-0
Fax +49 (0) 2166 / 62186-99
info@INNOMAXag.de
www.INNOMAXag.de
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Auf wirtschaftliche Weise zur Fase
Hauptzeitparallel Flanken anfasen

Die Liebherr-Verzahntech-
nik GmbH hat ihr Walzfras-
maschinenprogramm  fiir
das Chamfercut-Verfahren
optimiert. Nach dem Anfa-
sen in der Liebherr-Cham-
fercut-Einheit ist nun keine
zusatzliche  Bearbeitung
mehr notwendig.

Das Chamfercut-Verfahren
ermoglicht eine vollstandige
und gleichmaRige Anfasung
bis hinab zum Zahnful. Der
beim umformenden Anfasen
haufig erforderliche zweite
Walzfrasschnitt zum Entfer-
nen von Materialaufwirfen
entfallt. Da die exakte Fasen-
form beim Chamfern spa-
nend erzeugt wird, gibt es im
Gegensatz zu umformenden
Verfahren keinen Einfluss auf

das Materialgefiige. Fiir die
nachgelagerte Hartfeinbear-
beitung, durch Schleifen oder
Honen, entsteht eine optimale
Ausgangsposition. Die Qua-
litat der erzeugten Fase defi-
niert dabei einen neuen Stand
der Technik, da nicht nur eine
sehr prazise Fasengeometrie,
sondern auch eine hohe Fasen-
qualitdt und Reproduzierbar-
keit erreicht werden. Die Werk-
zeugkosten sinken zudem, was
zu einer geringen Amortisa-
tionszeit der Maschine fihrt.
Im Gegensatz zum Driickent-
graten liegen die Vorteile beim
Chamfern neben einer be-
dienerfreundlichen Software
auch im schnellen Umriisten
und in einer einfachen Anpas-
sung bei variierenden Flan-
kenkorrekturen. Einstellungen
oder Korrekturen sind Uber

Prizise — zuverldssig — wirtschaftlich. Das ist Anfasen von Zahn-
radern mit dem Chamfercut-Verfahren von Liebherr.

die CNC-Achsen unkompli-
ziert moglich. Es sind sowohl
eine Trocken- wie auch eine
Nassbearbeitung mit den op-
timierten Maschinen moéglich.
Die Werkzeugmaschinen sind
automatisierbar. Die automa-
tische Beladung erfolgt durch
das flexible Ringlader-Prinzip.
Optional kann dies auch mit
Hilfe eines Roboters oder tiber

ein Portal geschehen. Das
Chamfercut-Verfahren  kann
auf allen bestehenden Lieb-
herr-Walzfraismaschinen mit
der Steuerung

»Siemens 840 E E
D< und hoher

nachgeriistet g
werden. E:

www.liebherr.com

Funfachsbearbeitung mit Anspruch
Leistungsstarkes fiir Preisbewusste

Mit einer hochwertigen
Ausstattung liberzeugt die
neue DMU 50 der 3.Genera-
tion preisbewusste Anwen-
der in vielen Branchen.

Bei der Neuentwicklung der
DMU 50 hat DMG MORI das
modern anmutende Design
mit einer anwenderfreundli-
chen Bedienung in Einklang
gebracht. So bietet die gro-
Be Tiar zum Arbeitsraum
mit ihrer Breite von 876 mm
uneingeschrankte  Zugang-
lichkeit von vorne. Hinzu
kommt eine ergonomische
Beladehohe des Tisches von
8oomm. Mit Verfahrwegen
von 650x520x475mm und
einem maximalen Werkstuick-
gewicht von 300kg deckt die
neue DMU 5o der 3.Generati-

Die DMU 50 der 3.Generation: Ein neuer Standard in der Fiinfsei-
ten- bis Fiinfachs-Simultanbearbeitung.

on ein grolRes Bauteilspektrum
ab. Ihr NC-Schwenkrundtisch,
der lber einen vergroBerten
Schwenkbereich von -35/+110
Grad verfiigt, unterstiitzt die-
se Fertigungsvielfalt. 42m/
min Eilgang und 30 min~'in der
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Dreh- und Schwenkachse sor-
gen fir Dynamik in der Fiinf-
seitenbearbeitung. Neben der
15000er Motorspindel hat der
Anwender die Wahl zwischen
weiteren Motorspindeln bis
20000 min™. Ebenfalls optio-

nal verfiigbar ist eine Erwei-
terung des Werkzeugmaga-
zins mit bis zu 120 Platzen. In
der Standardvariante sind 30
Werkzeugstationen  enthal-
ten. Eine in diesem Segment
einzigartige Prazision von un-
ter 6 um erreicht die DMU 50
zum einen durch das eintei-
lige Maschinenbett und zum
anderen durch die innovative
Kihlung der Fihrungen, An-
triebe und Tischlager. Direkt
angetriebene Kugelgewindet-
riebe sowie direkte Wegmess-
systeme in allen finf Achsen
komplettieren

die  Ausstat- E- E
tung hinsicht-

lich der hohen

Genauigkeit. E

www.dmgmori.com

Wirrspane sind endlich Geschichte
Neues Verfahren sorgt fur Furore

Fiir genau definierten
Spanbruch sorgt die von
Citizen patentierte LFV-
Technologie. Mit ihr ge-
horen Wirrspiane der Ver-
gangenheit an.

Unkontrolliert herumirrende
Spane haben schon so man-
chen Zerspanvorgang ruiniert:
Sie wickeln sich beispielsweise
um das Werkstiick und Werk-
zeug. Dies fiihrt in haufigen
Fallen zum Werkzeugbruch
oder auch zu einer Kollision
wahrend dem Teileabgreifen.
Dem wollte Citizen ein Ende
bereiten und entwickelte die
LFV-Technologie, mit der sich
Spane sehr definiert brechen
lassen, was nahezu jeden Zer-
spanprozess optimiert. Das

Prinzip des»Low frequency vib-
ration cutting« ist am ehesten
mit dem einer oszillierenden
Bewegung vergleichbar. Die Li-
near-Antriebe der bearbeiten-
den Achsen erzeugen oszillie-
rende Bewegungen in X- oder
Z-Richtung, die mit der Haupt-
spindel synchronisiert werden.
Wahrend einer Spindelumdre-
hung gibt es Richtungsande-
rungen der bewegten Achse.
Durch diese Richtungsdnde-
rungen entstehen sogenannte
LAir-cuts®, durch die die Spa-
ne dann definiert gebrochen
werden. Die Lange der Spane
kann durch die Verdnderung
der Frequenz einfach im Pro-
gramm bestimmt werden. Ge-
rade bei Materialien wie Titan,
nichtrostenden Stahlen, Kup-

Unkontrollierbare Spane waren gestern: Dank der patentierten
LFV-Technologie wird Spanbruch nun definierbar.

9)NICS

competence

fer, Aluminium und Messing
ohne Blei, die wegen ihrer lan-
gen Spane geradezu gefiirch-
tet sind, macht LFV ,kurzen
Spanprozess“. Selbstverstand-
lich lassen sich nahezu alle
Teilegeometrien mit dieser
Technologie fertigen. Ledig-
lich in punkto Spindeldrehzahl
und Vorschub kann nicht mit
»Vollgas“ gefahren werden.
Doch die Vorteile, die dieses
Bearbeitungsverfahren bietet,
uberwiegen eventuelle Zyklus-
zeitveranderungen. So werden
Aufbauschneiden vermieden
und die Standzeiten der Werk-
zeuge teils massiv verlangert.
Dass Zykluszeit nicht alles ist,
beweist ein Anwendungs-
beispiel fiir eine Ventilnadel
im Automotiv-Einsatz. Dort
wurde mit einer Cincom L20
in 1.4301 der AufRendurchmes-
ser von 42 mm Lange mittels
LFV-Technologie  bearbeitet.
Dadurch erhohte sich zwar die
Zykluszeit geringfuigig, dank
LFV kann allerdings nun im
Dauerbetrieb ohne Maschi-
nenstopp gearbeitet werden.
Damit reduzierte der Anwen-
der seine Personalkosten und
hatte trotz langerer Zykluszeit
nach jeder Schicht mehr Teile
produziert gegeniiber der nor-
malen Zerspanung. Bei einem

In micropositioning

Unnutzstr. 2/B D-81825 Munchen
www.mechoOnics.com

Bauteil fir die Hydraulikindus-
trie bendtigte die eingesetzte
Cincom L20 fir das Bohren,
Einstechen und bei der Innen-
bearbeitung eine Zykluszeit
von 240 Sekunden. Durch den
Einsatz der LFV-Technologie
erhohte sich der Zyklus um
gerade einmal drei Sekunden,
allerdings ohne Qualitatsein-
schrankungen im Dauerbe-
trieb. Der Kunde hatte dadurch
sein Spaneproblem komplett
gelost, und das Spanevolumen
reduzierte sich um 8o Prozent.
Auch beim Tieflochbohren in
Kupfer spielt das Verfahren
seine Vorteile aus. Auf der Miy-
anoVCo3 musste eine Bohrung
von 1 mm Durchmesser und 47
mm Lange in eine SchweilRdu-
se eingebracht werden.Wegen
der langen Spane dauerte der
Vorgang mit herkémmlichem
Verfahren 8o Sekunden. Da-
durch, dass die kleinen feinen
Spane mit LFV wesentlich
leichter aus dem Bohrloch ab-
transportiert werden kénnen,
halbierte sich die Zykluszeit
auf 40 Sekun-
den. Obendrein
verlangern sich
die Werkzeug-
standzeiten.

www.citizen.de

When precision counts -

micro-/nanopositioning systems from
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Graphit zuverldssig nass bearbeiten
Weniger Verschleif, mehr Standzeit

Das Friasen von Graphitelektroden
mit Kiihlschmiermitteln bietet
eine gute Alternative zur Trocken-
bearbeitung. Ein Vergleichstest mit
Seagull-Werkzeugen von Zecha
zeigt die Vorziige des Nassfrisens:
groflere Sauberkeit, flexiblere Ma-
schinennutzung, hohere Maf3hal-
tigkeit und geringerer Werkzeug-
verschleif.

Graphitbearbeitung auf nur einer Fras-
maschine? Das war bislang wegen des
hartnackigen Graphitstaubs kaum eine
Uberlegung wert. Die Nassbearbeitung
von Graphit konnte die Losung brin-
gen: Der beim Frasen entstehende Gra-
phitstaub wird durch die Kiihlemulsion
weggespiilt und anschlieRend durch spe-
zielle Anlagen wieder aus der Emulsion
herausgefiltert. So bleiben Leitungen und
Maschinen sauber und frei von Graphit-
ablagerungen.

Doch was hat das fiir Auswirkungen auf
die Werkzeuge, die Elektroden und nicht
zuletzt auch auf das fertige Bauteil? Ein
Vergleichstest mit Seagull-Frasern von
Zecha brachte erstaunliche Ergebnisse
zu Tage. Mit den Seagull-Frasern lassen
sich hervorragend feinste Rippen und fi-
ligranste Elektrodengeometrien fertigen.
Der Grund: Die patentiert kurzen Schnei-
den — bei einem Durchmesser von 2 mm
nur 0,6 mm — sowie die abgestimmte
Kombination aus hochwertigem Hartme-
tall, Diamantbeschichtung und spezieller
Geometrie mit engsten Toleranzen von
nur 5 pm sorgt fiir minimalen Schneid-
druck und Schnittkrafte. Das ermdglicht
hervorragende Oberflichengiiten und
maximale Standzeiten. Zecha bietet die
Seagull-Fraser in zwei Qualitdtsstufen an:
Die Qualitats-Linie — unterteilt in die Seri-
en 568 (Kugelfraser) und 578 (Torusfraser)

Seagull-Fraser sind hervorragend fiir die
Nassbearbeitung von Graphit geeignet.

— bietet ein optimales Preis-Leistungs-
Verhdltnis bei Standardanwendungen
und richtet sich an den preisbewussten
Anwender, der dennoch auf hochwertige
Zerspanergebnisse angewiesen ist —auch
im Nassfrasprozess. Die Werkzeuge mit
bewdhrter Diamantbeschichtung besit-
zen Rundlaufgenauigkeiten von 0,005
mm und Durchmessertoleranzen von o/-
0,015 mm.

Fir hervorragende Oberflachengiiten
und engste Toleranzen ist die High-End-
Linie mit Kugelfrasern der Serie 567 und
Torusfrasern der Serie 577 die richtige
Wahl. Dank der 10 pm starken Hochleis-
tungs-Diamantbeschichtung glanzen die
Werkzeuge zudem mit langen Standzei-
ten. Sowohl bei der High-End- als auch
der Qualitats-Linie wird jedes einzelne
Werkzeugs vermessen und die Ist-Male
auf der Verpackung dokumentiert. Das
garantiert immer gleich enge Toleranzen
und hochste Prozesssicherheit bei der
Herstellung der filigranen Graphitelektro-
den.Alle Seagull-Fraser sind in Durchmes-
sern von 0,3 bis 12 mm erhaltlich.

Die Seagull-Werkzeuge haben wesent-
lich dazu beigetragen, die trockene Gra-
phitbearbeitung weiter zu verbessern.
Jetzt will Zecha wissen, was mit der Nass-
bearbeitung moglich ist. Dazu wurden
mit Seagull-Kugelfrasern auf zwei Mikron
Mill Sg00-Maschinen von GF Machining
Solutions eigens dafiir konstruierte Gra-
phitelektroden gefertigt. Die Kiihlung
erfolgte direkt an der Frasstelle zum ei-
nen mit Druckluft und zum anderen mit
Emulsion. Um den Rundlauf und Durch-
messer der Fraser zu kontrollieren, wur-
den sie vorher und nachher mit einem
Laservermessungsgerat vermessen. Kon-
tur und Oberfliche wurden optisch mit
1000-facher VergroRerung tiberpriift.

Die Ergebnisse sprechen eindeutig fiir
die Nassbearbeitung: Nach 290 Minuten
Fraszeit zeigten die mit Kiihlschmierung
eingesetzten Werkzeuge 30 Prozent we-
niger Verschleil als die aus der Trocken-
bearbeitung. Nach 490 Minuten fiel das
Ergebnis sogar noch deutlicher zuguns-
ten der Nassbearbeitung aus: 40 Prozent
weniger Verschlei®. Der
Verschleil lag mit Kiihl- rE E
schmiermittel bei maxi- it
mal 0,0052 mm, ohne gab
es bis zu 0,0087 mm. E

www.zecha.de
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Konische Randelprofile fix gefertigt
Rindelwerkzeug fur Spezialfille

Konische  Links-Rechts-Rinde-
lungen sind eine besondere Her-
ausforderung und mit Standard-
lésungen kaum zu realisieren.
Hommel+Keller entwickelte daher
dafiir spezielle Rindelwerkzeuge.

Ein Hersteller von Prazisionsteilen suchte
nach einem passenden Werkzeug, um an
einer Scheibenwischerwelle ein Profil zur
Verdrehsicherung anzubringen. Das Be-
sondere: Die betroffene Stelle an der Welle
besitzt einen Neigungswinkel von 19 Grad.
Bei der Hommel+Keller Prazisionswerk-
zeuge GmbH fand das Unternehmen die
ideale Losung.

Fiir konische Links-Rechts-Randelungen
hat Hommel+Keller eine Sonderausfiih-
rung des Zeus-Randelformwerkzeugs »161¢
entwickelt. Das Werkzeug kann auf Kurz-
und Universaldrehmaschinen, Dreh-/Fras-
zentren und Mehrspindeldrehautomaten
eingesetzt werden. Auch eine Version fiir
Langdrehmaschinen ist erhaltlich. Somit
lasst sich das Randeln einfach in die Ferti-
gung integrieren.

Dank des speziellen Werkzeugdesigns
ermoglicht die Sonderausfiihrung 161 eine
hochprazise konische Bearbeitung bei ge-
ringem Druck. Moglich wird das durch die
zwei Werkzeugtrager: Denn die beiden ge-
genuberliegenden Randelrader kompen-
sieren den seitlichen Anpressdruck beim
Ausrandeln und minimieren die Krafte
auf Werkstiick und Werkzeugmaschine.
Neben konischen Randelungen kénnen so
auch kleinste Werkstiickdurchmesser be-
arbeitet werden.

Bei der konischen Sondervariante las-
sen sich die Randeltrager sehr einfach via
Synchronspindel auf Werkstlickdurchmes-

ser und Spitzenhohe anpassen. Dadurch
konnen Durchmesser von o bis zu 15 mm
bearbeitet werden. Zur Feinjustierung
des Neigungswinkels findet sich zudem
an den Werkzeugen ein zusatzlicher Ein-
stellwinkel. Damit kann das Profil bei jeder
Anwendung und allen Materialien prazise
ausgepragt werden. Ein besonderes Plus
ist der speziell konstruierte Sonderhalter:
Die integrierte Revolveraufnahme sorgt
fiir héchste Stabilitat und schafft eine di-
rekte Verbindung zur Maschine.

Um das gewiinschte Links-Rechtsrandel
in 45 Grad mit erhohten Spitzen zu ferti-
gen, werden je ein Rechts- und Linksran-
delrad aus Hartmetall verwendet. Um de-
ren VerschleiRfestigkeit zu erhohen, wird
zudem eine spezielle Oberflachenhartung
eingesetzt. Hartmetall-Laufstifte mit Fla-
che, die iiber einen Gewindestift gesichert
sind, ermoglichen den schnellen und un-
komplizierten Wechsel der Randelrader.

Damit das Profil auch einwandfrei in die
konische Oberfldche eingepragt wird, de-
finierten die Experten die optimalen Ran-
delparameter und passten die Rader in Ab-
messung, Randelteilung und Randelform
perfekt auf die Anwendung an. Ein wei-
terer wesentlicher Einflussfaktor ist dabei
das Verhaltnis der Zahnezahl zum Werk-
stlickumfang. Der Grund: Nur mit einer
genau abgestimmten Teilung entsteht
ein gutes Randelprofil und ist eine hohe
Standzeit des Randelrads sicher erreichbar.
Ein ungiinstiges Verhaltnis
kann im Extremfall zu Pro-
filverzerrungen oder sogar
zu einer sogenannten Dop-
pelrandelung fiihren.

www.hommel-keller.de

Hommel+Keller entwickelte fiir konische Randelungen eine Sondervariante des Zeus-
Rindelformwerkzeugs »61< - inklusive integrierter Revolveraufnahme.

Prazision in Bewegung

Hydraulikzylinder fiir
den Industrie-Einsatz
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Entwickelt zum Drehen
von kleinsten Bauteilen

Die Paul Horn GmbH hat das neue Werk-
zeugsystem »262« fiir die Zerspanung von
Kleinstteilen entwickelt. Der Prazisions-
werkzeughersteller 16st mit diesem Sys-
tem hohe Anforderungen an scharfkan-
tige, ausbruchfreie Schneiden und die

Hochvorschub-System
nun noch vielseitiger

Das fiir seine hohe Leistungen im Hoch-
vorschubbereich bekannte Frassystem
»Slotworx HP« von Pokolm ist mit neuen
Eckfrasplatten r 0,8 mm nun noch viel-
seitiger einsetzbar. Durch die positive
Schutzfase und den positiven Spanwinkel
kénnen weiche Werkstoffe ebenso wie
gehartete Stdhle zerspant werden. Und
sogar der Bearbeitung hochwarmfester
Legierungen wie Inconel und Titan ist
mit Slotworx HP keine Grenze gesetzt.
Mit seinen geringen Ab-
messungen kann Slotworx E F E
HP in Teilbereichen sogar
Vollhartmetallwerkzeuge E
ersetzen.

www.pokolm.de
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Spitzenhéhengenauigkeit im pm-Bereich.
Die stabile Klemmung der Wendeschneid-
platte gewahrleisten zwei Schrauben. In
Kombination mit den geschliffenen und
sinterrohen Anlagenflachen ermdglicht
das System den Schneidplattenwechsel,
ohne das Werkzeug nachstellen zu mus-
sen. Dadurch reduziert sich die Einricht-
und Stillstandzeit. Der seitliche Platten-
sitz bietet bei der Gestaltung der Schneide

Ein Experte fiir instabile
Drehbearbeitungsfille

Sandvik Coromant bietet mit »GC4335¢
eine neue Wendeschneidplattensorte fiir
das Drehen von Stahlwerkstoffen an, bei
deren Zerspanung instabile Bedingungen
oder Vibrationen vorherrschen. GC4335
sorgt hier fiir eine sichere und vorhersag-
bare Bearbeitung. Resultat ist ein opti-
mierter Prozess mit geringerem Bruchrisi-
ko sowie reduzierten Kosten pro Bauteil.
GC4335 mit Inveio-Beschichtungstechno-
logie fiir maximalen Warmeschutz bietet
hohere Standzeiten beim Stahldrehen.
Grund dafiir ist eine im Vergleich zum
Vorgangermodell verbesserte Schneid-
kantenstabilitit und eine gestiegene
Widerstandsfahigkeit gegen Freiflachen-
und Kolkverschleil sowie plastische
Verformung. Die neue GC4335-Wende-
schneidplatte eignet sich insbesondere
fiir ungleichmaRig geschmiedete Flachen,
weil deren Drehbearbeitung zu haufigen
Plattenwechseln infolge von Verschlei
und Defekten fiihren kann. Basis fiir die
Leistungsfahigkeit der GC4335 Wende-
schneidplatten ist ein neues Substrat,
das eine ausgewogene Balance zwischen
zuverldssiger Zahigkeit und Bestdndig-

die maximale Freiheit. In Kombination
mit den weit auskragenden Schneiden
konnen die Werkzeuge auch auf Lang-
drehmaschinen mit 45 Grad-Anordnung
der Halter ohne Nacharbeit direkt ein-
gesetzt werden. Die feinstgeschliffenen
Schneiden sind in 21 verschiedenen Aus-
flilhrungen sowie nach spezieller Kun-
denspezifikation verfiigbar. Maximal sind
Stechtiefen bis 7,5 mm bei Stechbreiten
von 2 mm erreichbar. Die schleifschar-
fen Wendeschneidplatten eignen sich
fur kleinste Bauteile mit hoher Prazision,
wie etwa Bauteile eines Uhrwerkes oder
kleinste Schrauben in einem Horgerat.
Das neue Hartmetallsubstrat »EG35¢ bie-
tet mit seiner hohen Harte und Schicht-
haftung optimale Eigenschaften bei der
Bearbeitung von Stahl, Edelstahl und
Buntmetallen. Eine goldfarbene Deck-
schicht vereinfacht die VerschleiBerken-
nung. Die Werkzeughalter sind an den
An- und Auflagenflachen geschliffen. Der

hartgefraste  Plattensitz Lhsa
bietet Prazision und ver- E T E
hindert Verschleif durch i

haufiges Wechseln der E

Wendeschneidplatte.

keit gegen plastische Verformung bietet.
Dariiber hinaus sorgt die neue Alumini-
umoxid-Beschichtung, die als Warme-
sperre dient, fiir eine besonders effiziente
Warmeabfuhr aus der Schneidzone. Die
saulenformige  MT-TiCN-Beschichtung
bietet eine verbesserte Widerstandskraft
gegen Abrasionsverschleif3; die gelbe TiN-
Deckschicht auf den Freiflichen ermog-
licht eine einfache VerschleiBerkennung.
Sandvik Coromants neue

GC4335-Sorte ist als T- E E
Max P sowie als CoroTurn )
107-Wendeschneidplatte o
erhaltlich. E

www.sandvik.coromant.com

Bohrer mit Wechselkopf
noch weiter optimiert

Mit dem Wechselkopfsystem des zwei-
schneidigen »KUB K2¢ hat Komet ein Kon-
zept wechselbarer Bohrkopfe realisiert,
das die Wirtschaftlichkeits- und Flexibili-
tatsvorteile austauschbarer Schneidkor-
per nutzt. Durch verschiedene Verande-
rungen im Herstellverfahren ist es dem
Prazisionswerkzeughersteller gelungen,
die Wechselkopfe technisch weiter zu
verbessern. Diese warten nun mit einer
optimierten Ausspitzung und Schneid-

Besondere VHM-Bohrer
mit noch mehr Leistung

Dormer Pramet hat eine neue Genera-
tion von Vollhartmetall-Bohrern entwi-
ckelt, die eine hohere Leistung erzielen.
Die Force X-Bohrer sollen das bestehende
MPX-Sortiment ersetzen. Im Rahmen der
Verbesserungen kommt nun bei allen
Force X-Bohrern die CTW-Technologie
zum Einsatz, die eine starke Kernkonst-
ruktion bietet, die Vorschubkrafte redu-
ziert und somit die Werkzeugstandzeit er-
hoht. Die einheitliche Kantenbearbeitung
der Bohrwerkzeuge, schiitzt den Schnitt-
bereich vor vorzeitiger Abnutzung, so-
dass Mikroausbriiche verhindert werden.
Die starke Eckenkonstruktion erhoht die

kantenverrundung auf. Der geschliffe-
ne Spanraum sorgt fiir reibungslosen
Spaneabfluss. Komplett geschliffen ist
auch die Drehmomentmitnahme. Die
gegeniiber dem Vorgangermodell etwas
reduzierte Lange des Einschraubkop-
fes tragt zu einer héheren Stabilitat bei.
Auch die Montage des Wechselkopfes
wurde verbessert, sodass nur noch ein
Montageschliissel fir den kompletten
Durchmesserbereich erforderlich ist. Die
Grundhalter des Bohrwerkzeugs kénnen
weiterhin verwendet werden, denn die
neuen Wechselkopfe sind kompatibel
zur bestehenden Trennstelle. Uber diese
sind die Einschraubkopfe selbstklem-
mend und selbstzentrierend, erreichen
eine hohe Wiederholgenauigkeit, sodass
die Werkzeugwechselzeiten auf ein Mini-
mum reduziert werden. Bei den KUB K2-
Kopfen sind viele vom Standard abwei-
chende Sonderausfiihrungen moglich.
Auf Kundenwunsch realisiert Komet spe-
zielle Geometrien oder Va- =l
riationen des Spitzenwin- E E
kels. AuRerdem stehen
verschiedene Hartme-

tallsorten zur Auswahl. E

www.kometgroup.com

Werkzeugstabilitdit und verringert die
beim Austritt aus dem Werkstiick auf-
tretenden Krafte. Das Force X-Sortiment
bietet Varianten ohne und mit Kiihimit-
telzufuhr, um die Schneidfahigkeit sowie
die Spanabfuhr zu verbessern, zudem die
Produktivitat und die Leistung zu erho-
hen. Verbesserungen betreffen den R457
und den R458 mit jeweils 3xD sowie den
R453 und den R454 mit jeweils 5xD. Diese
stehen in einer Reihe mit dem neu einge-
fiihrten R459 mit 8xD. Alle Bohrer verfii-
gen Ulber eine Beschich- s
tung aus TiAIN. Fiir einen E E
nahtlosen Ubergang

wurden alle Produktcodes E
beibehalten.

www.dormerpramet.com

Moderne Fraser fur das
trochoidale Zerspanen

Trochoides Frasen findet immer mehr
Anhédnger. Auch Iscar widmet sich ver-
starkt dieser innovativen Technologie. Die
Vorteile dieses Verfahrens liegen klar auf
der Hand: Bei der trochoiden Bearbeitung
wird der zu bearbeitende Werkstoff durch
Uberlagerung einer Kreisbewegung mit
einer Linearbewegung, den sogenannten
Trochoiden, zerspant. Der maximale Ein-
griffswinkel wird unter Beachtung des zu
bearbeitenden Werkstoffes gewahlt und
liegt in der Regel zwischen 10 und 8o Grad
am Werkzeugdurchmesser. Im Vergleich
dazu betragt der Umschlingungswinkel
beim herkémmlichen Nutfrasen 180 Grad.
Dadurch ergeben sich sehr kurze Ein-
griffszeiten pro Schneide und damit eine
geringe thermische Belastung des Werk-
zeugs. Entlang der Werkzeugbahn wird
durch ein angeschlossenes CAD/CAM-
System die Vorschubgeschwindigkeit so
variiert, dass die mittlere Spanungsdicke
konstant bleibt und sich damit die me-
chanische Belastung des Werkzeugs wah-
rend des gesamten Frasprozesses auf ein
Minimum reduziert. Unter Ausnutzung
der maximalen Schneidenlange der ein-
gesetzten Werkzeuge lassen sich dadurch
ausgesprochen hohe Zeitspanvolumina
erreichen. Mit VHM-Fraser der neuesten
Generation von Iscar haben Nutzer die
Maoglichkeit, die Leistungsfahigkeit ihrer
Maschinen komplett zu nutzen. Hervor-
ragend geeignet, um die Produktivitat
zu erhdhen sind VHM-Schaftfraser des
Typs EC-E, EC-H, ECK-H4M mit Schnei-
denldngen von bis zu maximal 6xD. Die

Werkzeuge sind mit Un-
gleichteilung und unglei- E E,
Zudem sind diverse Mak-
rogeometrien bestellbar. E

cher Spirale ausgestattet.
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Fortsetzung von Seite 15

Exemplarisch hat ein Freeformer aus
einem medizinischen PLA-Granulat (Re-
somer) ein individuell angepasstes Im-
plantat fiir Schadelknochen produziert.

Hinzu kommt die Moglichkeit der Inte-
gralbauweise: Komplette Bauteilgruppen
kénnen im bereits montierten Zustand
produziert werden. Das Spektrum an Bau-
teilen, die der Freeformer bereits additiv
gefertigt hat, umfasst zum Beispiel:

« Nautilus Gear mit gegeneinan-
der beweglichen, Zahnradern aus
einem PC/ABS-Blend mit Flamm-
schutz.

«  Eine lber Gelenke bewegliche Seil-
rolle samt Gehause und Befesti-
gungshaken aus Bio-PA.

- Aufgabenspezifisch angepasste 2K-
Greiferfinger aus PA10 und elasti-
schem TPE.

« Implantat aus resorbierbarem me-
dizinischem Polylactid (Resomer),
das sich nach definierter Zeit von
selbst im Korper auflost.

« Luftkandle aus fiir die Luft- und
Raumfahrt zugelassenem Original-
material PC (Lexan 940).

Der Freeformer ist ausgelegt fiir die ad-
ditive Fertigung von Funktionsbauteilen.
Eine interessante Anwendung sind 2K-
Greiferfinger aus PA und TPE.

Was Kunden sehr schatzen, wenn sie mit
dem Freeformer die additive Fertigung in
ihr Unternehmen holen, ist die Flexibili-
tat des offenen Systems. Dies zeigt sich
zum Beispiel bei der Neuentwicklung von
Produkten direkt aus 3D-CAD-Daten. Kon-
struktive Anderungen lassen sich sofort
umsetzen und die ndchste Generation
des Prototyps, Designmusters oder eines
laufenden Produktes selbst herstellen.
Hinzu kommt die Designfreiheit: Selbst
Hinterschnitte und komplexe Geometri-
en, die spritztechnisch nicht entformbar
wadren, sind moglich.

Wichtige Voraussetzung

Um mit additiven Fertigungsverfahren
Serienteile in moglichst optimaler Qua-
litat zu erhalten, muss aber die Bauteil-
konstruktion dem Verfahren und dem
Herstellprozess gerecht werden. In die-

In rund drei Stunden fertigt ein Freefor-
mer aus dem Hochtemperatur-Kunststoff
»PEl eine Kleinserie von 70 Abstandshal-
tern fiir Allrounder-SpritzgieBmaschinen.

sem Kontext sind noch Fragen im Sinne
von Konstruktionsrichtlinien offen. Ein
weiteres grolRes Themenfeld fiir die Se-
rientauglichkeit ist die Vorhersagbarkeit
von Qualitatsmerkmalen der in Losgrofie
1 produzierten Teile, die von vielen variier-
baren Slice- und Prozessparametern ab-
hangen. Bei der additiven Fertigung von
sechten” Funktionsbauteilen sind mecha-
nische Werte wie Zug- beziehungsweise
ReiRfestigkeit, Dichte oder auch Verande-
rungen in der Chemie des Ausgangsma-
terials von entscheidender Bedeutung.
In diesem Kontext erarbeitet Arburg in
Kooperation mit namhaften Forschungs-
einrichtungen derzeit Fortschritte fiir den
Freeformer und das AKF-Verfahren.

Uber die additive Fertigung von Ein-
zelteilen und Kleinserien hinaus lassen
sich durch Kombination von additiver
Fertigung, SpritzgieBen und Industrie
4.0-Technologien GroRserienteile ver-
edeln und Kundenwiinsche direkt in die

Fiir den besonders anspruchsvollen Anwendungsbereich >Luft- und Raumfahrt« fertigt ein Freeformer exemplarisch Luftkanile aus

einem speziell zugelassenen PC.
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Bei einer informationstechnisch komplett vernetzten und durchgehend automatisierte Fertigungslinie fiir individualisierte GroR-
serienteile bestiickt ein Sieben-Achs-Roboter den Bauraum des Freeformers.

Wertschopfungskette einbinden. Wie
eine solche kundenspezifische Individu-
alisierung von GroRBserienteilen funktio-
niert, zeigte Arburg zum Beispiel auf der
K 2016 sowie Hannover Messe 2017 am
Beispiel einer informationstechnisch ver-
netzten, raumlich verteilten Produktion

ssmarter Kofferanhanger. Der Freefor-
mer lasst sich auch beispielsweise mit
dem mobilen Kuka Sieben-Achs-Roboter
»iiwa« automatisieren, wie erstmals auf
der Fakuma 2016 gezeigt. Dazu wurde
er mit einer Euromap-Schnittstelle 67
ausgestattet, Uiber die er mit dem Robot-

Auf der Hannover Messe 2017 individualisierte ein Freeformer im Rahmen einer Indus-
trie-4.0-Anwendung ,,smarte* Kofferanhanger.

System kommunizierte. Das Offnen und
SchlieBen der Haube erfolgte vollautoma-
tisch, der Bauteiltrager wurde ebenfalls
angepasst.

Technik mit grofer Zukunft

Die 3D-Drucktechnik erschlieBt neue
Maoglichkeiten in der Kunststoffverarbei-
tung und findet derzeit den Weg in die
industrielle Anwendung. Der fiir die ad-
ditive Fertigung ausgelegte Freeformer
bietet weit mehr als einfache 3D-Drucker.
Mit dem offenen System lassen sich funk-
tionsfahige Kunststoffteile auf Basis von
3D-CAD-Daten ohne Werkzeug additiv
aus qualifizierten Standardgranulaten
fertigen, eigene Materialien einsetzen
und die Prozessparameter anpassen. Mit
einer solchen industriellen additiven Fer-
tigung lasst sich der Weg zum Serienbau-
teil und damit zum Markt beschleunigen.
Durch Individualisierung von GroRserien-
produkten kénnen zudem .l
Kunststoffteile so veredelt E E
werden, dass Hersteller
daraus einen Mehrwert E
generieren.

www.arburg.com
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Eine Technikwelt fur Flugzeugfans
Luftfahrtgeschichte zum Staunen

Wer sich dafiir inter-
essiert, die technischen
Klimmziige der Konstruk-
teure kennenzulernen,
Flugzeuge und Hubschrau-
ber sicher in die Luft zu be-
kommen und dort zu hal-
ten, der sollte unbedingt
dem Luftfahrtmuseum in
Wernigerode einen Besuch
abstatten.

Technische Museen geben
sich in der Regel viel Mihe,
ihre Exponate optimal zu pra-
sentieren und deren Funktion
zu erlautern. Hier macht das
Luftfahrtmuseum Wernigero-
de keine Ausnahme. Erfreut
stellt der Besucher fest, dass
viele Ausstellungsstiicke we-
der durch Glaskdsten noch
durch  Absperrbander sich
einer genaueren Betrachtung

entziehen. Hier ist der Holz-
aufbau des Fliigels sowie des
Rahmens der ersten Flugzeuge
ebenso ausfiihrlich erforsch-
bar wie die Aufhangung des
Sternmotors eines Agrarflug-
zeugs sowjetischer Bauart.

Lehrreicher Rundgang

Mit Staunen reift wahrend
des Museumsrundgangs dank
dieser uneingeschrankten Be-
trachtungsmoglichkeit auch
bei Laien die Erkenntnis, dass
grofdte Krafte von verhalt-
nismalig kleinen Norm- und
Konstruktionsteilen zuver-
lassig aufgenommen werden
und ausschlieBlich leichtes
Material zum Bau von Flug-
zeugen verwendet wird. Die
Verwendung moglichst zug-

fester Befestigungsteile und
leichter Materialien ist beim
Bau von Luftfahrtzeugen eine
zwingende  Notwendigkeit.
Wie bei den Zeppelinen ha-
ben  Flugzeugkonstrukteure
die Aufgabe, moglichst viel
Gewicht zu sparen, damit das
Flugzeug sich tiberhaupt in die
Luft bewegt und dabei mog-
lichst wenig Treibstoff ver-
braucht. Leichtbau ist daher
angesagt, weshalb Titan, Alu-
minium, Holz und Kunststoff
Uberall dort zum Einsatz kom-
men, wo dies moglich ist.

Wie wichtig Leichtbau in der
Luftfahrt ist, zeigt der Nach-
bau des Jatho-Drachen von
1907. Damals war man sich
der Wichtigkeit von moglichst
geringem Gewicht fiir das
Fluggerat noch nicht im Kla-
ren, weshalb der Rahmen aus

Stahlrohr hergestellt wurde.
Uberraschenderweise soll sich
das Flugzeug nach Zeugenaus-
sagen beziehungsweise den
Informationen in Karl Jathos
Tagebuch in einer anderen
Modellversion bereits im Jah-
re 1903 in die Liifte erhoben
haben, was den Gebridern
Wright den Erstflugtitel strei-
tig machen wiirde.

Die Angaben konnten je-
doch nicht eindeutig bestatigt
werden, da der Verbleib der
beglaubigten  Zeugenaussa-
gen nicht geklart ist. Zudem
erhob sich der im Museum
stehende Nachbau im Jahre
2006 nicht vom Boden. Der
Titel des ersten Motorflugs
bleibt daher bis auf Weiteres
jenseits des Atlantiks den Ge-
briidern Wright erhalten. Mit
der Biicker Jungmann besitzt

das Museum einen Nachbau
des 1934 gebauten Doppelde-
cker-Klassikers, der auch heute
noch von Freizeitpiloten gerne
geflogen wird. Mit nur 125 PS
und 183 km/h Reisegeschwin-
digkeit ist dieses Flugzeug fiir
die Luft wohl das, was eine
Harley-Davidson fiir die StraRBe
ist: Entspannung fiir GenieRer,
die gemiitlich iber die Land-
schaft schweben wollen.

Mit der >Aero Ae-45¢ bekom-
men Besucher ein fiir heutige
MaRstabe kurioses Stiick Luft-
fahrtgeschichte zu sehen. Mit
diesem bis zu drei Passagiere
fassenden Flugzeug versuchte
die damalige DDR-Lufthansa,
einen Kurzstreckenflugbe-
trieb aufzubauen. Letztlich
mit wenig Erfolg, weshalb die
Flugzeuge ab Ende der 1950er
Jahre nach und nach von den
Luftstreitkraften der DDR
libernommen wurden.

Robuste Technik

Mit der Antonow AN-2 besitzt
das Museum ein erstmals 1947
in der Sowjetunion gebautes,

stammt. Beim Betrachten des
Schaustiicks stellt sich der Be-
sucher unwillkirlich die Frage,
was wohl aus dem Piloten ge-
worden ist, der damals mit sei-
nem Flugzeug abstiirzte.
Dicht an dicht sind in den
Hallen Sehenswiirdigkeit an
Sehenswiirdigkeit gereiht:

INNOVATIONS MADE BY

Hier die Szene einer Rettungs-
aktion per Hubschrauber, dort
das gewaltige Triebwerk einer
Bréguet Atlantic, das mit inte-
ressanter Technik und machti-
gen Propellerblattern auf sich
aufmerksam macht. Ein Holz-
flugzeugbausatz will bestaunt
und die Geschichte eines in der

DDR heimlich gebauten Trag-
schraubers gelesen sein — wer
nach Wernigerode kommt,
muss Zeit mitbringen.

Zeit sollte insbesondere auch
in die Erforschung des hochin-
teressanten Schaumodells fiir
eine Hubschraubersteuerung
investiert werden. Hier kann

erstaunlich groBes Flugzeug, Die
das dank seiner robusten Tech-
nik fiir Agrar- und Militarzwe-
cke auch heute noch zum
Einsatz kommt. Direkt neben
dem Flugzeug kann anhand ei-
nes Cockpitteils samt offenem
Motor ergriindet werden, was
das Flugzeug so ungewohnlich
robust macht: Die Motorauf-
hangung kommt mit nur vier
Streben aus.

Alle statischen und dynami-
schen Krafte, die der 1000 PS
leistende Sternmotor mit sei-
nen neun Zylindern erzeugt,
werden von nur vier Bolzen
aufgenommen. Und wo wenig
Bauteile sind, ist eine Repara-
tur mit einfachen Werkzeugen
selbst in abgelegenen Landes-
teilen problemlos moglich.

Beim Rundgang durch das
Museum kommt der Besucher
an vielen Exponaten vorbei,
die zu einem langeren Verwei-
len einladen. Hier gibt es zum
Beispiel den Motor aus einer
Focke-Wulf 190D zu bestau-
nen, der aus einem Absturz

ist weltweit fuhrend in der Ent-
wicklung und Fertigung von Maschinen zur Kegelrad- und
Stirnradbearbeitung, Prazisionsmesszentren fir Verzahnungen
und rotationssymmetrische Bauteile sowie in der Fertigung
hochpraziser Komponenten fir die Antriebstechnik im Kunden-
auftrag. Von den Lésungen profitieren Anwender unter anderem
aus der Automobil-, Nutzfahrzeug-, Luftfahrt-, Windkraft- und
Schiffbauindustrie.

Im Luftfahrtmuseum Wernigerode wird die Pionierzeit der Flie-
gerei beleuchtet, Hubschraubertechnik prasentiert und gezeigt,
welche Flugzeuge sich im Kalten Krieg gegeniiberstanden.

Seit den Urspringen vor fast 150 Jahren ist Klingelnberg
inhabergefiihrt — heute leitet Jan Klingelnberg das Unternehmen

in der siebten Generation.

Den Aufbau einer Biicker Jungmann kann der Besucher genau
ergriinden. Es zeigt sich, dass Holz schon immer ein wichtiges
Material fiir Flugzeugbauer war.

Der Nachbau einer :Nieuport 11« aus dem Jahre 1914 zeigt Flug-
zeugtechnik, wie sie kurz vor Ausbruch des 1. Weltkriegs anzu-
treffen war.
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Nachbau des Jatho-Drachen von 1907. Bereits 1903 soll ein Vor-
gingermodell geflogen sein. Beglaubigte Zeugenaussagen gibt

es dazu aber leider nicht.

bestens nachverfolgt werden,
wie raffiniert das Gestange
konstruiert ist, das die Hand-
bewegungen des Hubschrau-
berpiloten vom Steuerkniippel
auf die Rotorblatter ibertragt.
Anschaulich wird auf auler-
gewohnliche Weise demon-
striert, wie erfinderisch Kon-
strukteure sein miissen, um
Fluggerate zu bauen.

Technik mit Aha-Effekt

Ahnliches kann von weiteren
Anschauungsmodellen gesagt
werden. Beispielsweise wird
gezeigt, wie der Schleudersitz
eines modernen Kampfflug-
zeugs funktioniert oder kann
ergriindet werden, auf welche
Weise Duisentriebwerke arbei-
ten. Wer sich deren Arbeits-

weise genau ansieht, kann
nachvollziehen, dass sich de-
ren Funktionsprinzip weit ein-
facher darstellt, als dasjenige
von Kolbenmotoren. Zudem
wird auf diese Weise vermit-
telt, dass einfachere Technik
nicht zwangslaufig leistungs-
schwaécher sein muss.

Im Fall der Dusentriebwer-
ke ist sogar das Gegenteil der
Falll Fur Verwirrung sorgen
lediglich die Verdichterschau-
feln, die den Eindruck einer
komplizierten Technik ver-
mitteln. In Wahrheit kommen
Diisentriebwerke mit relativ
wenig Bauteilen aus. Zudem
sind damit bestlickte Flug-
zeuge durch den Wegfall der
bremsenden  Luftschrauben
wesentlich schneller und leis-
tungsstarker. Ein konstruk-
tiver Gliicktreffer des Erfin-

Unter den Rettungs- und Transporthubschrauber ist die »West-
land Whirlwind« ein Highlight des Museums. Damit wurde die
»Konigliche Familie« transportiert.
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Die »Aero Ae-45¢ war ein nach dem 2. Weltkrieg gebautes kleines
Reiseflugzeug, das unter anderem von 1956 bis 1961 fiir die DDR-

Lufthansa im Einsatz war.

ders Hans Joachim Pabst von
Ohain, der das Dusentriebwerk
im Jahre 1937 erfand. Bereits
am 27. August 1939 erhob sich
mit der Heinkel He 178 das ers-
te diisengetriebene Flugzeug
in die Lufte.

MIGs zum Anfassen

Nach dem 2. Weltkrieg setze
sich dieser Antrieb im Militar-
flugzeugbau rasch durch, wie
auch im Museum anhand der
sowjetischen MIG-Modelle zu
sehen ist. Ob MIG 15, 17 oder
21-Besucher bekommen glan-
zende Augen, wenn sie die da-
maligen Spitzenflugzeuge des
Ostblocks zum ersten Mal mit
eigenen Augen sehen konnen.
Sagenhafte 2175 km/h schaff-
te beispielsweise die 1959 ge-

baute MIG 21, die im Museum
ausgestellt ist. Ein Wert, der
selbst heute noch durchaus
beachtlich ist.

Doch auch westliche Diisen-
jets sind hier zu bestaunen. Da
wdre zum Beispiel der F 104
Starfighter, die Mirage III/RS,
die HAL HF-24 Marut, die Fiat
Go1 oder die Hawker Hunter.
Es lohnt sich, jedes Flugzeug
zu begutachten und seine Be-
sonderheiten zu ergriinden. So
ist es beispielsweise wissens-
wert, dass der damalige tech-
nische Leiter der Focke Wulf-
Werke, Kurt Tank, im Auftrag
der indischen Regierung die
HAL HF-24 Marut entwickelte.

Dieses Flugzeug wurde ab
1961 gebaut. Allerdings war es
damals in Indien nicht mog-
lich, ein fiir das Flugzeug aus-
reichend starkes Triebwerk

Der 1731 PS starke Motor einer abgestiirzten Focke-Wulf 190D
dokumentiert die hoch entwickelte Motorentechnik damaliger

deutscher Jagdflugzeuge.

Kampfflugzeuge aus Ost und West dokumentieren, welch hohen Stand die Flugzeugtechnik seit
den ersten Anfangen mittlerweile erreicht hat. Geschwindigkeiten von iiber Mach 2 und eine
Dienstgipfelhdhe jenseits von 15000 Metern wurden zum Normalfall.

selbst zu bauen, weshalb eine
leistungsschwachere Variante
zum Einsatz kam. Aus diesem
Grund wurde die mogliche
doppelte Schallgeschwindig-
keit nie erreicht. Obwohl von
diesem Flugzeug bis 1977 ins-
gesamt 129 Stiick produziert
wurden, sind weltweit nur
mehr drei Exemplare erhalten.
Wer also diesen Flugzeugtyp
einmal sehen mochte, muss
nach Wernigerode oder nach
Indien fahren, wo in dortigen
Museen die beiden anderen
Exemplare zu besichtigen sind.

Lebensretter

Dem Schleudersitz wird so-
gar eine eigene kleine Abtei-
lung gewidmet. Hier konnen
die unterschiedlichsten Origi-
nale aus wegweisenden Flug-
zeugtypen bewundert werden:
F86 Sabre, T33, F1o4 Starfigh-
ter, MIG21, MIG 29, F4 Phan-
tom oder Senkrechtstarter
Harrier — alles was Rang und
Namen hat, ist hier vertreten.
Ein in Endlosschleife laufendes
Video zeigt anschaulich, wie
wertvoll Schleudersitze sind
und auf welche Weise deren
Technik funktioniert.

Ganz ohne Schleudersitz
kommt man im Flugsimulator
aus, dessen Benutzung jedem
Besucher empfohlen werden

kann. Das Erlebnis, ein eigenes
Flugzeug zu landen, wird in
dieser beeindruckenden Anla-
ge derart real vermittelt, dass
sich rasch eine echte Begeiste-
rung fiir das Fliegen einstellt.

Service fiir Begeisterte

Wer in Wernigerode in Sa-
chen »Luftfahrtc auf den Ge-
schmack gekommen ist und
sich fiir zuhause eine kleine
Erinnerung mitnehmen moch-
te, der kann aus einem grof3en
Fundus an Helmen, Instru-

menten und sonstigen Gegen-
standen wahlen. Womdéglich
miindet die Flugbegeisterung
in ein neues Hobby, das Herrn
Clemens Aulich, den Grin-
der des Museums, seit seiner
Kindheit begleitet. Es muss ja
nicht gleich ein eigenes Mu-
seum sein. Schon ein eigener
Flugsimulator im heimischen
Hobbykeller ist
eine Investiti-
on, von der die
ganze Familie
etwas hat.

www.luftfahrtmuseum-wernigerode.de

Das Museum bietet viel Einblick in die Technik von Flugzeugen.

Luftfahrtmuseum Wernigerode

Gieflerweg 1; 38855 Wernigerode

Tel.: 03943-633126

(")ffnungszeiten: 10:00 bis 18:00 Uhr (mo-so)

Eintrittspreise:

Normal: 8,00 Euro

ErmaRigt: 7,00 Euro
Kinder bis 15 Jahre: 4 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 Ansprliche an die
Prazision seiner Uhren wurde
Hahn zum Begriinder der
Feinmess- und Prazisions-
waagenindustrie im Zollern-
albkreis, die bis heute ein
bestimmender Wirtschaftsfaktor
ist.

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

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

Informationen und
Fuhrungsbuchungen:

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

museen@albstadt.de
www.museen-albstadt.de
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Automatische Spanndruckregelung
Werkzeugwechsel mit mehr Tempo

Mehr Tempo und Prozess-
sicherheit beim Werkzeug-
wechsel verspricht das sta-
tiondre Lesesystem »Tribos
Fixscanner¢ bei Tribos-Pra-
zisionswerkzeughaltern fiir
die Mikrozerspanung.

Das von Schunk entwickel-
te System zur intelligenten
Spanndruckeinstellung  wird
fest an Tribos SVP-Spannvor-
richtungen montiert und tber
einen Kabelstecker mit der
Steuerung verbunden. Beim
Werkzeugwechsel kombiniert
der Bediener die Prazisions-
aufnahme wie bisher mit dem
passenden SRE-Reduzierein-
satz und fiihrt das Doppel in
die dafiir vorgesehene Off-
nung der Spannvorrichtung
ein. Dort erfasst das Lesesys-
tem Uber einen Data-Matrix-
Code auf dem Reduziereinsatz

Komplexe Teile
sicher spannen

Eine vibrationsfreie Bearbei-
tung mit hochsten Schnitt-
und Vorschubkraften bei nur
sehr geringen  Stérkanten
sind nur einige Vorziige des
Fiinfachs-Spanners von Nore-
lem. Anwender konnen sehr
kurze Werkzeuge einsetzen.
Die Spannbacken passen sich
schnell und sicher an belie-
big geformte Werkstiicke an.
Dies wird durch die leichte
Bedienbarkeit und Schnellver-
stellung mittels einer Skala
ermoglicht. Der symmetrische
Aufbau des Spanners zentriert
das Werkstiick immer mittig.
Die Zugspindel ordnet sich bei
dieser Konstruktion unter der
Werkstiickauflage an. So ist
der Kraftfluss beim Spannen
der Werkstilicke moglichst kurz
und die Zugkraft hoch. Die
Spannbacken weiten sich da-
durch nicht unter Last auf und

Uber einen Code erfasst sTribos Fixscanner« den Werkzeughal-
tertyp und begrenzt den Werkzeugwechsel-Spanndruck.

den individuell erforderlichen
Spanndruck und stellt die-
sen automatisch am Gerat
ein. Fehler bei der manuellen
Dateneingabe und Bescha-
digungen des Werkzeughal-

der Maschinentisch verspannt
sich nicht. Die besondere
Spanntechnik erhoht die Stei-
figkeit der Spannung fiir den
Einsatz hochster Schnitt- und
Vorschubkrafte. Der Flinfachs-
Spanner ist mit einer Backen-
breite von 9o und 125 mm er-
haltlich. Einspannweiten sind
von 20 bis 320 mm moglich.
Die Einspannweite kann the-
oretisch unendlich verlangert
werden. Der Spanner kann auf
T-Nutentische, Rastersyste-
me sowie auf .
gangige Null- E E
punkt-Spann-

systeme mon-

tiert werden. E

www.norelem.de
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ters infolge eines tiberhéhten
Spanndrucks sind damit aus-
geschlossen. Zudem verkdirzt
sich durch den automatisier-
ten Prozess der Werkzeug-
wechsel. Da SRE-Spanneinsat-

Allrounder mit
vielen Starken

Wie einfach und schnell man
auf unterschiedlichste Anfor-
derungen aus der Fertigung
reagieren kann, zeigt Rohm
mit seinem  MSR-Schraub-
stock. Dieser Schraubstock
bringt alles mit, was man fir
den flexiblen Einsatz braucht:
Eine schnelle Spannbereichs-
verstellung liber ein Bolzen-
system, einfache Bedienung
und Kompaktheit. Doch nicht
nur wenn es darum geht, sich
schnell auf unterschiedliche
Spannsituationen einzustel-
len, ist die L6sung der Spann-
technik-Spezialisten  perfekt.
Der mechanische Schraub-
stock spielt seine Starken be-
sonders bei beengten Platzver-
haltnissen auf Frasmaschinen
und Bearbeitungszentren aus.
Der gehartete Korper, sein aus-
gezeichnetes Preis-Leistungs-
verhaltnis und die preisgiinsti-

ze ausschlieBlich auBerhalb
des Maschinenraums einge-
setzt werden und keinen ab-
rasiven Spanen ausgesetzt
sind, ist eine Beschadigung
des Data-Matrix-Codes quasi
ausgeschlossen. Die intelli-
gente Spanndruckeinstellung
ist fur die Baureihen Tribos-
Mini, Tribos-RM sowie Tribos-S
nutzbar. Sie wird optional fir
die Spannvorrichtungen Tribos
SVP-2D, SVP-2D/H, SVP-3 und
SVP-4 angeboten. Bei vorhan-
denen  Spannvorrichtungen
kann das System schnell und
einfach nachgeristet wer-
den. Dank seiner kompakten
Abmessungen «l

eignet es sich UE' EE

auch fir be- )

engte Platzver-
haltnisse. E 15

gen Spannbacken runden das
Gesamtpaket ab. Der MSR ist
fir Frasoperationen mit Nie-
derzug eine preisgiinstige Al-
ternative zu teureren Schraub-
stocken. Er besitzt zudem eine
verschleifR- und wartungsarme
Spindel, die den MSR zu einem
echten Dauerlaufer fir den
taglichen Einsatz macht. Al-
les, was man bendtigt, ist im
Lieferumfang enthalten: Nie-
derzugbacken,
Spannschliis-
sel, Werkstuick-
anschlag und
Spannpratzen.

www.roehm.biz

Tools fiir mehr Prozesssicherheit
Effiziente Flugzeugteilefertigung

Um beim Hochgeschwin-

digkeitsfrisen die ge-
wiinschte  Qualitit zu
erreichen, setze die Pila-
tus Flugzeugwerke AG
Losungen von Haimer
ein: verschiedenste Werk-
zeugaufnahmen und dazu
passende Schrumpf- und
Wouchtgerate.

Wenn ein Zerspaner vom
Fliegen spricht, meint er in
den meisten Fillen: Spane.
Bei der Pilatus Flugzeugwerke
AG, dem einzigen Schweizer
Flugzeugbauer, ist das nicht
anders. Zwar dreht sich dort
am Hauptsitz in Stans fast al-
les ums Thema >Fliegen¢, doch
nimmt speziell die Zerspa-
nung von Strukturbauteilen
sehr viel Raum ein.

Um deren Qualitat und die
Wirtschaftlichkeit der Pro-
duktion weiter zu verbessern,
investierte Pilatus in eine
komplett modernisierte Vo-
lumenzerspanung.  Kernbe-

standteile sind zwei flexible
Fertigungssysteme, die sich
automatisiert betreiben las-
sen. Dabei sind feingewuch-
tete Werkzeuge zwingend
erforderlich. Erst die hohe
Wuchtgiite der Komplett-
werkzeuge - gewuchtet auf
einer  Haimer-Auswuchtma-
schine - inklusive Haimer-
Aufnahmen sichert eine vib-
rationsfreie Bearbeitung und
Oberflichen ohne Rattermar-
ken. AuBerdem verldngert die
hohe Rundlaufgenauigkeit die
Standzeiten von Spindel und
Werkzeugen erheblich.

Quialitativ hochwertige
Werkzeugaufnahmen bieten
langfristig hohe Stabilitat und
Rundlaufgenauigkeit. Deshalb
werden Haimer-Schrumpf-
futter sowie Prazisionsspann-
zangenfutter genutzt, fir
die entsprechende Einstell-,
Schrumpf- und Wuchtgerite
bereitstehen. Da das Unter-
nehmen mit Haimer-Produk-
ten beziiglich Qualitat, Preis-/
Leistungsverhaltnis, Beratung

Einfacher und jederzeit wiederholbarer Schrumpfvorgang: Fiir
jedes Schrumpffutter sind im >Power Clamp Premium« bereits
alle bendtigten Parameter hinterlegt.

und Support sehr positive Er-
fahrungen gemacht hat, wur-
de die Entscheidung getroffen,
fiir die neuen Fertigungssyste-
me durchgangig und einheit-
lich auf Werkzeugspanntech-
nik von Haimer zu setzen.

Es kommen  ausschlieB-
lich Werkzeuge zum Einsatz,
die in die Haimer Standard-
Schrumpffutter, »Power Shrink
Chucke ultrakurz oder lang so-
wie Power Mini Shrink Chuck
geschrumpft sind oder in den
Spannzangenfuttern >Power
Collet Chuck« sowie speziellen
Messerkopfaufnahmen  ste-
cken. Da Pilatus sehr viele ver-
schiedene Teile bearbeitet, die
mit Wandstarken von bis zu 1,2
Millimeter extrem diinn und
mit tiefen Taschen ausgefiihrt
sind, war die grof3e Bandbreite
an Haimer-Werkzeugaufnah-
men ein wichtiges Argument.

Zudem zeigte sich Haimer bei
der Spindelschnittstelle flexi-
bel: Fir die neuen Fertigungs-
systeme brauchte es eine spe-
zielle HSK-A 63/80 Aufnahme.
Daher arbeitete Haimer ein
Programm fiir diese Schnitt-
stelle aus und nahm dieses ins
Standard-Lieferportfolio auf.
Von der Innovationsfreude bei
Haimer zeugt auch die zum
Patent angemeldete mechani-
sche Sicherung Data-Lock fiir
den RFID-Chip auf den Werk-
zeugaufnahmen.

Diese von Pilatus genutzte
Losung sorgt dafiir, dass die
Datentrager auch bei hochs-
ten Drehzahlen b
prozesssicher E 'E
in der Werk-

zeugaufnahme
fixiert sind. E |

www.haimer.de

Liebherr Performance.

Walzfrasmaschine

LC 180 DC LC 300 DC

Walzfraésmaschine

Anfasmaschinen
LD 180 Cund LD 300 C

I Hauptzeitparallel Anfasen mit ChamferCut —
Die beste und wirtschaftlichste Lésung

« Etablierter Prozess in der Zahnradfertigung

¢ Sehr prazise Fasengeometrie

* Hochste Fasenqualitdt und Reproduzierbarkeit
» StandardméBiges Anfasen des ZahnfuBes
* Keine Aufwirfe oder Materialverformung

* Sehr hohe Werkzeugstandzeiten

* Niedrigste Werkzeugkosten im Vergleich zu alternativen Verfahren

www.liebherr.com

Anfasen im
Arbeitsraum
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Auf clevere Weise Automatisieren
Die Alternative zum Schichtbetrieb

Werkstiick-Automation
als Effizienzfaktor — oder
wie die Franz Kiinzli AG
mithilfe eines Werkstiick-
speichers und Zentrisch-
spannern von Gressel die
wirtschaftliche Alternati-
ve zum teuren Schichtbe-
trieb fand.

»Komplette Dienstleistungen
in Prazisionsmechanik« laute-
te das Motto von Franz Kiinzli
als er im Jahr 1969 seinen Be-
trieb griindete. Im Laufe der
Jahre entwickelte sich daraus
ein Unternehmen, das sich bis
heute mit der Fertigung von
Prazisionsteilen und Baugrup-
pen im Kundenauftrag sowie
mit der Entwicklung und Pro-
duktion von Brennern plus Zu-

behor fiir das Pulverauftrags-
Schweillen befasst. Allerdings
nahm die Fertigung von Kun-
denteilen immer mehr Raum
und Kapazitdten ein, sodass
mittlerweile zehn Mitarbeiter
mit der Bearbeitung und Mon-
tage der mechanischen Kom-
ponenten fiir die unterschied-
lichsten Branchen beschaftigt
sind.

Ein erklartes Ziel ist es, die
Technologien zur Fertigung
anspruchsvoller  Werkstiicke
kontinuierlich hochzufahren.
Deshalb nahm Kiinzli die Er-
satzbeschaffung fiir mehrere
Frasmaschinen und Bearbei-
tungszentren zum Anlass,
seine Fertigungs-Philosophie
auf den Priifstand zu stellen.
Zum einen sollte die bereits
langer betriebene Drei- und

Der Werkstiickspeicher P60« ist mit 56 Werkstiick-Spannsyste-
men vom Typ Zentrischspanner C1 und C2 von Gressel bestiickt.
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Die Beschickung aus dem Magazin erfolgt frei nach Programm

und damit ,,chaotisch®.

Vierachsen-Technologie = mit
der Flnfseiten-Komplett- und
Simultan-Bearbeitung  fort-
geschrieben werden, zum an-
deren stand die Erhéhung der
Produktivitat und damit der
Wirtschaftlichkeit an. Eine in-
tensive Evaluation ergab, dass
sich der zundchst geplante
sukzessive Kauf von mehr als
einem CNC-Bearbeitungszent-
rum eriibrigt, wenn man in ein
Werkstiickmagazin zur auto-
matischen Maschinenbeschi-
ckung investiert. Denn damit
lieRe sich die Maschine auch
mehrschichtig betreiben.

Passende Kombination

Kiinzli entschied sich fiir den
Kauf eines Fiinfachs-Univer-
sal-Bearbeitungszentrums
von DMG Mori vom Typ DMU
60eVo. Dieses entsprach exakt
den Anforderungen des Un-
ternehmens. Dariiber hinaus
benétigte Kiinzli jedoch auch
ein problemlos anpassbares
Werkstiickmagazin und eine
rationelle ~ Werkstlick-Span-
nung fir das BAZ. Aufgrund
von Empfehlungen fiel die
Wahl auf einen Werkstiick-
speicher sowie die Werkstuick-
Spanntechnik von Gressel. Der
Spezialist konnte dabei mit

seiner Komplettleistung aus
einer Hand Uberzeugen: Be-
reits im Vorfeld der Inbetrieb-
nahme stimmte sich Gressel
eng mit dem Maschinenliefe-
ranten DMG Mori Seiki beziig-
lich der Schnittstellen ab.

Zur Installation kam ein
Werkstiickspeicher von Gres-
sel vom Typ »P60«. Dieser bie-
tet bis zu 60 Paletten- oder
Werkstiickplatze, von denen
aus das Flingachsen-BAZ be-
darfsgerecht beladen wird.
Nach der Bearbeitung werden
die Paletten wieder dorthin
zuriickgelagert. Das universell
an verschiedene Maschinen
adaptierbare Handlingsystem
nimmt inklusive Palette ein
Gewicht bis maximal 30 Kilo-
gramm auf und ragt bis 1000
Millimeter in den Arbeitsraum
des BAZ hinein. Der Werk-
stlickspeicher musste ledig-
lich am BAZ aufgestellt und
fixiert sowie steuerungs- und
softwaretechnisch gekoppelt
werden.

Die Be- und Entladung am
integrierten Rustplatz |asst
sich hauptzeitparallel und da-
mit unabhangig durchfiihren.
Der Clou an dem Werkstiick-
speicher sowie dessen Steu-
erungs- und Softwaresystem
ist, dass die Beschickung aus
dem Magazin frei nach Pro-

gramm und damit ,chaotisch®,
also entsprechend aktueller
Prioritatsvorgabe erfolgen
kann. Damit unterscheidet
sich die Gressel-Losung von
Wettbewerbsprodukten, die
zumeist vorgegebene Reihen-
folgen einhalten miissen.

Ein weiterer Vorteil ist die
grundsatzlich freie und je nach
maximaler ~ Werkstiickhche
auch variable Platzbelegung
im Speicher — sowoh| mit un-
terschiedlichsten  Standard-
als auch bei Bedarf mit Son-
derspannmitteln. Die aktuell
56 verfligbaren Platze werden
mit Prazisions-Zentrischspan-
nern vom Typ »Gressel C1< und
»Gressel C2¢ belegt. Diese sind
auf Basispaletten montiert, die
zur Aufnahme im Nullpunkt-
spannsystem auf dem Maschi-
nentisch einen Referenzbolzen
aufweisen.

Zu den insgesamt 56 Zent-
rischspannern hat Kiinzli eine
ganze Palette verschiedener
Standard- und Grip-Wechsel-
backen geordert. Damit ldsst
sich der Loéwenanteil des zu

Die Zentrischspanner Gressel C1und Gressel C2 vor einer kleinen
Auswahl an typischen Prazisionsteilen der Franz Kiinzli AG.

bearbeitenden Spektrums an
Werkstlicken aus unterschied-
lichsten Materialien mit der
Standardspanntechnik flexibel
und reproduzierbar fixieren
und prozesssicher spannen.

Mithilfe der automatisier-
ten Fraszelle ist es moglich,
bis zu 56 verschiedene Teile
mit Laufzeiten von einer bis
90 Minuten vollkommen au-
tark abzuarbeiten. Tagsiiber
wird meistens im bedienten
Mehrmaschinenbetrieb  ge-
fahren, danach blaubt die An-

lage vorzugsweise gleich bis
zum anderen Tag autark in
Betrieb. Mit dem Werksttick-
speicher und der damit mog-
lichen unterbrechungsfreien
mehrschichtigen Bearbeitung
kam Kiinzli in die Lage, die
Arbeit von ehemals drei Ein-
zelmaschinen aufzunehmen.
Dadurch hat sich die Ersatz-
beschaffung bis auf das neue
Fiinfachsen-BAZ eriibrigt.

Mit der breiten Palette an
Standard- und speziellen
Hochbacken sowie den Grip-

TECHNOLOGY
MACHINES
SYSTEMS

Backen kann fast die ganze
Teile-Palette abgedeckt wer-
den. Zudem ersparen die Grip-
Backen das Vorpragen und
damit einen Arbeitsgang. Auf
dem Fiinfachsen-BAZ wer-
den nun die komplette Vier-
oder Fiinfseiten-Bearbeitung
durchgefiihrt und die Fertig-
bearbeitung der sechsten Sei-
te anderweitig vorgenommen,
was zu Freirdumen bei der
Fiinfachsen-Bearbeitung ver-
hilft.

Da die Mitarbeiter in die
Investitions-Entscheidungen
einbezogen wurden und wer-
den, ist auch die Akzeptanz fiir
die neue Losung sehr hoch. Mit
dem Einstieg in die automati-
sierte Flinfachsen-Technologie
ist zudem die Wettbewerbsfa-
higkeit gestiegen, da man den
Kunden nun noch mehr inno-
vative  Bear- -
beitungs- und E!‘ E
Belieferungs-

moglichkeiten
anbieten kann. E

www.gressel.ch
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Den gesamten Workflow im Griff
Vom Angebot bis zum NC-Programm

Seit der Griindung 1998 wichst Straka Werkzeugbau kontinuierlich. Denn die Werkzeuge, mit denen - be-
vorzugt in Folgeverbundtechnik — komplexe Stanz- und Ziehteile entstehen, sind bei KFZ-Zulieferern duflerst
gefragt. Zum Erfolg trigt die durchgingige 3D-CAD- und CAM-Branchenl6sung »Visic entscheidend bei, die bei
dem Wuppertaler Spezialisten den gesamten Workflow abdeckt — von der Kalkulation iiber die Konstruktion
bis hin zum Frisen und Drahterodieren.

Das Know-how von Straka Werkzeug-
bau wird vor allem geschatzt, wenn es
um Werkzeuge fiir Blechteile geht, die
zwar meist nicht im Sichtbereich liegen,
dafiir aber extrem komplizierte Geome-
trien aufweisen konnen. Dies erfordert
eine ganze Menge Wissen und Erfah-
rung, weshalb fast alle Werkzeuge selbst
konstruiert werden. Zusatzlich bietet
das innovative Unternehmen umfang-
reiche Serviceleistungen an, die von der
Hilfestellung bei der Bauteilauslegung,
Uber die Umformsimulation, die extern
vergeben wird, dem Prototypenteil und
Abmusterung bis hin zur Kleinserie den
gesamten Prozess abdeckt.

Volle Durchgangigkeit

Zum Erfolg der Wuppertaler tragt die
hoch entwickelte CAD- und CAM-Infra-
struktur mit der Software »Visic< bei. Wah-
rend des Anschaffungsprozesses hatte
Visi einen ganz wichtigen Punkt in die
Waagschale geworfen: Die Durchgan-
gigkeit. Denn Visi bietet nicht nur sehr
ausgefeilte Module fiir den Stanzwerk-
zeugbau, sondern arbeitet sowohl bei
der Konstruktion als auch bei der NC-Pro-

grammierung mit demselben Datenmo-
dell auf Basis von Parasolid. So konnte der
Werkzeugbauer seinen gesamten Work-
flow ohne Schnittstellenprobleme abbil-
den, angefangen von der Angebotsphase
und Kalkulation liber die Konstruktion bis
hin zu den NC-Programmen fiir die Fras-
und Drahterodiermaschinen. Praktisch
sind in diesem Zusammenhang auch die
bei Straka installierten Floating-Lizenzen,
die auf dem Server laufen und bei denen
jeder autorisierte Mitarbeiter die Visi-Mo-
dule nutzen kann, ohne den Arbeitsplatz
zu wechseln.

Im 3D-Bereich bildet sowohl bei CAD
als auch bei CAM grundsatzlich >Visi Mo-
delling« die Grundlage, die durch Modu-
le aufgabenspezifisch erganzt wird. Im
Konstruktionsbereich ist dies jeweils eine
Lizenz des Schnitt- und Stanzwerkzeug-
moduls >Visi Progress:, von »Visi Blank«
(Zuschnittsberechnung) sowie von >Ad-
vanced Modelling« zur zielorientierten
Verformung. An zwei weiteren Arbeits-
platzen ist >Visi-CAMc installiert, wo die
NC-Programme zum Frdsen, Bohren und
zum Drahterodieren generiert werden.
In der AV entstehen sowohl die NC-Pro-
gramme fiir die dreiachsigen vertikalen
Bearbeitungszentren wie auch fiir die

Dank Visi kann Straka seinen gesamten Workflow ohne Schnittstellenprobleme abbil-
den, angefangen von der Angebotsphase bis hin zu den NC-Programmen.
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Drahterodiermaschinen. Visi konnte den
Werkzeugbauer bei der Prasentation so-
fort begeistern.

Einen wesentlichen Anteil daran hat-
te die automatische Featureerkennung
von »Visi Compass«. Das Modul >Compass
Technologie« zur 2- und 2,5-Achsen-Be-
arbeitung wertet bestimmte Merkmale,
Features genannt, eines Werkstiicks aus
und erzeugt auf der Basis hinterlegter
Fertigungsdaten automatisch das NC-
Programm. Features sind reproduzierbare
Regelgeometrien wie Bohrungen, Gewin-
de, Passungen, aber auch Rundungen,
Kanten oder Frastaschen, die sich im CAD-
System zusatzlich kennzeichnen und au-
Berdem beschreiben lassen.

Schneller Konstruieren

Nicht zuletzt in der Konstruktionsphase
spielt die CAD/CAM-Losung ihre Starken
aus, denn bei Visi Modelling handelt es
sich um einen sogenannten Hybridmo-
dellierer. Dies bedeutet, dass Visi den
Parasolid-Kern fiir die Volumenmodellie-
rung sowie fir die Flachenmodellierung
kombiniert nutzt. Im Gegensatz zu rein
parametrisch arbeitenden CAD-Systemen
hat dies im Werkzeugbau klare Vorteile,
da man wesentlich schneller und flexibler
konstruieren kann.

Visi hat sich bei Straka Werkzeugbau
absolut bewadhrt. Die Wuppertaler loben
neben dem iiberzeugenden Branchen-
konzept insbesondere die vielen techno-
logisch gut umgesetzten Details, wie zum
Beispiel die NC-Programmierung mit Visi
Compass-Technologie. Seit die automa-
tische Featureerkennung zum Einsatz
kommt, wird bei der Programmierung von
2D- und 2,5D-Bearbeitungen im Schnitt
nur noch die Halfte der
Zeit bendtigt. Bei Bohrlo- E E_‘l
chern und Gewinden geht
es heute sogar sekunden-
schnell.

Firmenablaufe effizienter steuern
Tabellenkalkulation war gestern

Tabellenkalkulationen werden
oft eingesetzt, um einfache Vor-
ginge abzubilden. Wenn jedoch
betriebliche Abliufe komplexer
werden, stofien sie an ihre Gren-
zen. Mit der Software-Suite Com-
puSME< hat Compukoln eine besse-
re Alternative im Portfolio.

Sobald Excel-Tabellen mit der Zeit wach-
sen und mehr und mehr die Aufgaben
einer Datenbank erfiillen, behalt oft nur
noch derjenige den Uberblick, der die Ar-
beitsblatter programmiert hat. Spates-
tens wenn Teamarbeit erforderlich wird
und mehrere Mitarbeiter gleichzeitig auf
Daten zugreifen sollen, ist es Zeit, auf eine
leistungsstarkere aber gleichsam flexible
Losung zu wechseln. Mit der Software-
Suite >CompuSME:« bietet Compukdlin die
Losung: Sie verbindet die Einfachheit der
Tabellenkalkulation mit der Leistungsfa-
higkeit einer konfigurierbaren Unterneh-
menssoftware. Die Mitarbeiter kdnnen

»CompuSME« ermoglicht die Steuerung
von Unternehmensablaufen.

gleichzeitig auf Daten und Dokumente
zugreifen. Die strikte Trennung zwischen
Benutzung und Administration der Un-
ternehmenssoftware verhindert die un-
beabsichtigte ,,Zerstérung” der hinterleg-
ten Zusammenhange. CompuSME wurde
entwickelt, um individuelle Prozesse in
Unternehmen abzubilden, fur die Stan-
dardprodukte nicht flexibel genug sind.
Die Software bietet die Moglichkeit, eine
Fulle individueller Ablaufe einfach, schnell
und ohne die Hilfe von Programmierern

umzusetzen. Die Software verknipft un-
terschiedlichste Daten miteinander und
macht sie in einer einheitlichen Anwen-
dung nutzbar: Ohne von Programm zu
Programm wechseln zu mussen, haben
die Nutzer direkten Zugriff auf eine Viel-
zahl verschiedener Daten, zum Beispiel
auf Kunden-Stammdaten, Angebotstexte,
Produktionsdaten oder Ereignisse. Com-
puSME soll Tabellenkalkulationen dort ab-
|6sen, wo sie als Behelf fiir Datenbanken
nicht mehr passen. Viele Unternehmen
verpassen den Zeitpunkt, an dem aus ei-
ner einfachen Tabelle eine unverzichtbare
Anwendung zur Steuerung von Unter-
nehmensabldufen wird. Dann sind Tabel-
len Uberfordert. Hier kommt CompuSME
ins Spiel: Auf einfache Art
und \FI)Veise kann man Da- EFE
ten und Dateien integrie- :

ren und sie miteinander
kombinieren.

www.compukoeln.de
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Messtechnik

Fithrend bei
Koordinaten-
messgeraten

mit Optik
Tomografie
Multisensorik

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

Neutrale Datenhaltung
sichert das Investment

Siemens hat mit dem »Simatic PCS
7Plant Automation Accelerator: ein
systemiibergreifendes  Enginee-
ringtool fiir Planer und Automati-
sierer zum einfachen und effizien-
ten Aufbau des Prozessleitsystems
Simatic PCS 7 auf den Markt ge-
bracht. Vorteil ist die Durchgéngig-
keit der digitalen Anlage von der
Planung bis zur Automatisierung
durch eine zentrale Datenhaltung.

Simatic PCS 7 Plant Automation Acce-
lerator ermdglicht dem Anwender durch
seinen objektorientierten Ansatz das
Arbeiten auf einer zentralen Datenplatt-
form. Dies gewahrleistet eine vollstandig
integrierte Planung, beginnend mit dem
Anlagenengineering bis hin zur Automa-
tisierung. Im Datenmodell existieren alle
Planungsdaten eines Projekts. Fiir den Au-
tomatisierer stehen Funktionen von der
Angebotserstellung, wie etwa Material-
stlicklisten, liber automatisch generierte
Leittechnikdaten aus der Elektroplanung
des Siemens- Prozessleitsystems Sima-
tic PCS 7, inklusive einem kontrollierten
Massendaten-Engineering, bis hin zur
Dokumentation der Prozessautomatisie-
rung zur Verfligung. Die hohe Standardi-
sierung und toolgestiitzte Konfiguration
spart zusatzlich Zeit und Kosten im Engi-
neering wahrend der Projektphasen. Eine
einfache Synchronisierung zwischen Pla-
nungsdaten und Automatisierungsdaten
vermeidet Doppeleingaben und Schnitt-
stellenverluste und verkiirzt die Projekt-

durchlaufzeiten signifikant. Simatic PCS 7
Plant Automation Accelerator schligt die
digitale Briicke zwischen Anlagenplanung
und dem Prozessleitsystem Simatic PCS 7.
Das Tool ermoglicht ein ganzheitliches
Engineering Uber den gesamten Lebens-
zyklus einer Industrieanlage. Auf Knopf-
druck wird die gesamte Anlagenstruktur
aus den Engineering-Daten im Leitsystem
generiert. Kontrolliertes Massendaten-
Engineering und einfaches, konsistentes
Changemanagement erhéhen dabei die
Qualit4t. Auch kénnen Anderungen in der
Automatisierung wahrend des laufenden
Betriebs, wie beispielsweise nach einem
Austausch von Feldgeraten, direkt in die
Planungssoftware zurlickgespielt wer-
den. Gleichzeitig wird die Datenbasis im
Engineeringtool sofort aktualisiert und
damit auch die gesamte Dokumentation
der Anlage. Fiir einen schnellen Factory
Acceptance Test (FAT) ist es oft von Vor-
teil, vor der Inbetriebnahme eine Simula-
tion der Anlage zu erstellen, um die Feh-
lerquote so gering wie moglich zu halten.
So kénnen Daten, wie Messstellen und
Signale einer digitalen Anlage, Uber den
Simatic PCS 7 Plant Automation Accelera-
tor in das Siemens Simulationswerkzeug
Simit exportiert und ein digitaler Zwilling
der Anlage erstellt werden. Durch die Da-
ten-Synchronisation von

Leitsystem und Planung E E
entsteht automatisch .

eine aktuelle Anlagendo-

kumentation. E'

www.siemens.com

Siemens hat mit dem >Simatic PCS 7 Plant Automation Accelerator: ein systemiiber-
greifendes Engineeringtool fiir Planer und Automatisierer auf den Markt gebracht.
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Mehr Prozesssicherheit im 3D-Druck
Simulation fiir Pulverbettverfahren

Simufact Engineering hat mit
»Simufact Additive 2« die néchste
Version seiner Simulationslésung
fiir den Metall-3D-Druck auf den
Markt gebracht. Die Software bietet
eine Reihe von Funktionalititen
fiir Pulverbettschmelzverfahren,
um die Prozesssicherheit in der ad-
ditiven Fertigung zu erhohen.

Simufact Additive 2 erlaubt eine Kalibrie-
rung mit Cantilevern — ein schneller Opti-
mierungsalgorithmus kalibriert dabei die
inharenten Dehnungswerte, die genaue
Vorhersagen tiber Verziige im Werkstiick
ermoglichen. Diese Dehnungswerte re-
prasentieren die Maschine, das Material
und auch die verwendeten Prozesspara-
meter. Dies ermoglicht eine zuverlassige
Simulation fiir komplexe additiv gefer-
tigte Komponenten. Darlber hinaus sind
individuelle Positionierung von Teilen im
virtuellen Bauraum méglich. Dies erlaubt
eine spezielle Handhabung, um die Teile
effizient auf der Grundplatte zu positio-

Von der Zeichnung zum
Protokoll ohne Papier
Mit der neuesten Version von >QualityX-

pert, hat die K2D-KeyToData GmbH seine
Qualitatssicherungssoftware als web-

basiert Version ins Portfolio genommen.

Eine Kombination von »InspectionXpert
OnDemand« und >QualityXpert« ermog-
licht es, papierlos von der Priifzeichnung
bis zum Abnahmeprotokoll zu gelangen.
InspectionXpert OnDemand erzeugt aus
PDF-Dateien und CAD-Zeichnungen auto-
matisiert gestempelte Priifzeichnungen
und Priifplane. Diese konnen nahtlos nach
QualityXpert libertragen werden. Die aus
InspectionXpert OnDemand (Ubertrage-
nen Prifmerkmale werden in QualityX-

»Simufact Additive 2¢ erlaubt es, die Pro-
zesssicherheit in der additiven Fertigung
zu erh6hen.

nieren. Zudem ermoglicht die Software
Iterationen zur Optimierung des Schicht-
aufbaus. In der anwenderfreundlichen
Benutzeroberflache ist die Positionierung
des Teiles sehr intuitiv. Orthotrope Ma-
terialeigenschaften werden unterstiitzt.
Auf diese Weise wird die Steifigkeit der
Stutzstruktur realistischer abgebildet.
Die Vernetzung erfolgt grober, dennoch
werden zuverldssige Ergebnisse geliefert,

pert dem jeweiligen Bearbeitungsprozess
zugeordnet und entsprechende Arbeits-
anweisungen definiert. Maschinenfiihrer
und Qualitatspriifer kdnnen so leicht Pri-
fergebnisse fiir die jeweiligen Produkti-
onsprozesse in QualityXpert erfassen und
die Ergebnisse in Echtzeit zur Verfligung
stellen. Arbeitsabldufe kdnnen optimiert
und detaillierte Berichte und Schaubilder
erstellt werden. Mit QualityXpert kann
ebenso das Produktions-Freigabe-Verfah-
ren professionell durchgefiihrt werden.
Erforderliche Unterlagen wie beispiels-
weise die Untersuchung auf Prozess-
fahigkeit, Prozessflussdiagramme, Pro-
zess-FMEA, Analyse von Messsystemen,
Produktionslenkungsplane und vieles
mehr kénnen auf einfache Weise erstellt
werden kénnen. Mit der integrierten Priif-
und Messmittelverwaltung konnen alle
benétigten Prif- und Messmittel effizient
verwaltet und liberwacht werden. Typi-
sche Anwender von Qua- T

lityXpert sind Prifplaner, Eﬁz E
Maschinenbediener sowie -

Qualitatssicherungs- und E
Fertigungsleiter. P

www.keytodata.com

wahrend sich gleichzeitig die bendtigte
Rechenzeit reduziert. Simufact Additive
2 optimiert die additive Prozesskette, was
den Druck, die Warmebehandlung, das
Schneiden beziehungsweise Entfernen
von Stutzstrukturen sowie den HIP mit
einschlie3t. Anwender kénnen den Simu-
lationsprozess in jeder Prozessstufe der
Prozesskette stoppen und neu starten.
Jeder Prozessschritt kann basierend auf
den vorhergehenden Ergebnissen separat
optimiert werden. Dariiber hinaus kann
die Verdichtung der Komponenten si-
muliert werden. Dieser Prozess reduziert
die Porositat und fiihrt zu einer ldnge-
ren Lebensdauer der Produkte. Sogar der
Vergleich von simulierten Teilen mit dem
Zieldesign oder mit 3D- Messdaten als Re-
ferenz ist moglich. Zudem

kbnnen Benutzer auch E' E
Verformungen beziiglich
der  Referenzgeometrie
auswerten. E

www.simufact.de

Der einfache Weg zur
Blechteilabwicklung

Mit der neuen Version von HiCAD ste-
hen nun auch die fiir eine Kopplung zu
sLantek Expert« bendtigten Zuschnittpa-
rameter zur Verfiigung. Lantek Expert ist
die Softwarelosung fiir die automatische
Abwicklung eines Blechteils in 3D. Dabei
erkennt das System die verwendeten
Blechelemente und fiihrt automatisch
das Abwickeln aus. Die A
Kopplung zwischen HiCAD E QE
und Lantek Expert erfolgt

durch den Export des Zu-
schnitts als DXF-Datei. E

www.isdgroup.com
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Top-Sagen fiir den Werkstattbereich
Fur viele Anforderungen geeignet

Kasto prasentiert mit
der neuen Baureihe »Kas-
tomicut« eine vielseitige
Schwenkrahmen-Bandsage
fur den Werkstattbereich.
Die Maschinen sind fiir ef-
fiziente Abldng- und Geh-
rungsschnitte bei Rohren,
Profilen und Vollmaterial
konzipiert.

Die Kastomicut ersetzt im
Kasto-Portfolio die bisher er-
héltlichen Baureihen >Kastop-
ractical< und »Kastofunctional:.
Die Bandsdge besitzt einen
Schnittbereich von 260 Milli-
metern bei Rundmaterial so-
wie von 310 x 260 Millimetern
bei Flachmaterial. Gehrungs-
schnitte sind von -45 bis +60
Grad moglich. Der Winkel lasst
sich an dieser Maschine eben-
so stufenlos einstellen wie die
Schnittgeschwindigkeit, die
zwischen 20 und 120 Metern
pro Minute liegt.

Das erdffnet dem Benutzer
vielfiltige Einsatzmoglichkei-
ten bei verschiedenen Werk-
stoffen. Ein verwindungsstei-

fer und vibrationshemmender
Guss-Sagerahmen halt das
Sageband auferst stabil und
sorgt damit fiir eine hohe
Schnittqualitdit - auch bei
schwer zu zerspanenden Ma-
terialien.

Leistungsstark

Mit einer Schnittgenauig-
keit von 0,1 Millimetern pro
100 Millimeter Materialhdhe
arbeitet die Kastomicut sehr
prazise. Die kleinste Abschnitt-
lange betrdagt lediglich sechs
Millimeter, und mit einer Rest-
stiicklange von 15 Millimetern
im Einzelschnitt (40 Millime-
ter im Automatikbetrieb) kon-
nen Anwender das zu sdgende
Material nahezu vollstandig
nutzen.

Ein Stirnradgetriebe mit ho-
hem Wirkungsgrad sorgt fiir
maximale Leistung, die durch-
dachte Konstruktion fiir ein
konstantes Schnittkraftverhal-
ten und damit beste Ergebnis-
se bei allen Materialformen.
Zudem punktet die Sdge durch

Mit der Baureihe »Kastomicut« hat Kasto eine vielseitige Schwen-
krahmen-Bandsage fiir den Werkstattbereich im Portfolio.
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Dank eines Drehtisches befindet sich der Sdgeeinschnitt selbst
bei verschiedenen Gehrungswinkeln immer an gleicher Stelle.

kompakte Abmessungen und
eine gute Zuganglichkeit: Per
Hubwagen oder Gabelstapler
lasst sie sich einfach anheben
und flexibel positionieren. Die
neue Sagebaureihe ist in vier
verschiedenen Versionen er-
haltlich: Das Basismodell »Kas-
tomicut P 2.6« verfuigt Uber
eine manuelle Materialspan-
nung durch einen Spannstock
mit  Schnellverstellfunktion.
Auch die Sagebandspannung
erfolgt  mechanisch.  Der
Schnittvorschub ergibt sich
durch das Eigengewicht des
Sagerahmens, eine Schnittleis-
te dient als Materialauflage.

Durchdachte Modelle

Die »Kastomicut E 2.6« besitzt
dagegen einen hydraulisch ge-
steuerten Sagevorschub. Das
zu sagende Material liegt auf
einem verschleilfreien Dreh-
tisch. Dadurch befindet sich
der Sageeinschnitt auch bei
verschiedenen Gehrungswin-
keln immer an gleicher Stelle.

Bei der halbautomatischen
»Kastomicut U 2.6¢ erfolgt
auch die Materialspannung
hydraulisch Uber einen Kurz-
hubzylinder. Dies vereinfacht
das Handling und erhoht
gleichzeitig bei kleinen Seri-
enschnitten die Ausbringung.

Der Bandsageautomat >Kasto-
micut A 2.6« besitzt einen pra-
zisen Kugelrollspindelantrieb
im Materialvorschub , der eine
exakte Materiallangenpositi-
onierung garantiert. Zusatz-
lich verfiigt der Automat tiber
diverse Funktionen wie die
elektrische Uberwachung der
Sagebandspannung, Bandfiih-
rungen in Hartmetallausfiih-
rung und einen optionalen
Spaneforderer, um einen weit-
gehend bedienerlosen Betrieb
zu ermoglichen.

Die gesamte Kastomicut-
Serie ist nach den aktuellsten
Maschinen-Sicherheitsricht-
linien gestaltet und somit
fir eine groBe Bandbreite an
Einsatzgebieten und Anforde-
rungen geeignet. Anwender
konnen genau die Sage aus-
wahlen, die ihren Anspriichen
am besten gerecht wird.

Mit einem umfangreichen
Zubehorsortiment lasst sich
die Kastomicut zudem optimal
an besondere Gegebenheiten
anpassen. Durch den Einsatz
von Gleichteilen innerhalb
der Baureihe kann Kasto die

Bandsagen zu
einem attrakti- E E

ven Preis-Leis- E:&l A

tungs-Verhalt-
nis anbieten. E

www.kasto.com

Schneller Lotprozess vom Experten
Per Induktion Teile fix verbinden

Das induktive Loten
gewinnt an Bedeutung:
Das Verfahren liauft viel
schneller ab als etwa das
Loten mit offener Gas-
flamme, denn die Induk-
tion erzeugt die Wirme
direkt im  Werkstiick.
Um diesen Prozess exakt
steuern zu konnen, ent-
wickelt Eldec individuell
angepasste Induktoren
und Generatoren.

Bereits das einfache Anwen-
dungsbeispiel »Kupferschiene«
aus dem Bereich der Elektroin-
dustrie macht den Vorteil des
induktiven Lotens deutlich.
Die Bauteile sorgen in grof3en
Transformatoren an vielen
Stellen fiir die Stromiibertra-
gung. Dabei werden die Kup-
ferschienen und -profile per
Lotprozess mit ihren Verbin-
dungselementen verlétet, um
aufwandige Schraubkonstruk-
tionen zu vermeiden.

Dauerhaft fest

Ein Hersteller von industri-
eller Stromversorgung setzt
dabei auf Induktionsprozesse
von Eldec: Die Profile werden

jeweils mit einer Klemme pra-
zise zusammengehalten und
Uber dem Induktor positio-
niert. Bei einer Lottemperatur
von 680 bis 720 Grad Celsius
schmilzt das eingesetzte Phos-
phorlot und sorgt so fiir eine
dauerhaft feste Verbindung.
Fur Flexibilitat im Produkti-
onsprozess sorgt die groRe
Auswahl von Induktoren, die
Eldec im Rahmen von Manu-
fakturprozessen fertigt.

Je nach Form und GroRe des
Werkzeugs lassen sich so ganz
unterschiedliche Kupferprofile
verléten — und das ohne die
Energiequelle zu wechseln,
denn der eingesetzte Gene-
rator aus der Produktfamilie
»Mico« von Eldec garantiert
mit seiner Steuertechnik die
jeweils benétigte Energiemen-
ge. Das Verfahren ist vollig un-
kompliziert und sehr schnell.

Ahnlich effektiv stellt sich das
induktive Loten im Windkraft-
Anlagenbau dar. Hier werden
die Kurzschlussringe mit dem
Generator verlotet. Dazu be-
findet sich der Induktor un-
terhalb des Kurzschlussringes,
der dann auf 680 bis 720 Grad
Celsius erhitzt wird. Anschlie-
Bend schmilzt das eingesetz-
te Phosphorlot und verlotet
den Kurzschlussring mit allen

Loten von Rohrbégen an Warmetauschern — schnell und roboter-
gefiihrt. Zum Einsatz kommt der Eco-Line-Generator von Eldec.

Trafo-Kupferprofile werden mithilfe eines Eldec-Generators und
einer Hilfsvorrichtung zur Aufnahme des Werkstiicks verlétet.

Kupferstaben. Die Lotung ist
innerhalb von dreieinhalb bis
vier Minuten abgeschlossen.
Die Létung weist nur sehr we-
nig Oxidbildung auf und ist
in ihrer Qualitat deshalb sehr
hochwertig.

Wenig Warmeeintrag

AufRerdem flie3t beim Induk-
tionsléten nur vergleichswei-
se wenig Warme in die Stabe
ab. Verziige im Bauteil sind
so weitgehend ausgeschlos-
sen, weil die Lotung in einem
Schuss erfolgt. Besondere
Bedeutung hat auch bei die-
sem Anwendungsbeispiel die
Leistungsklasse des Genera-
tors. Zum Einsatz kommt ein
Mittelfrequenz-Modell aus der
Custom Line-Baureihe mit 250
kW Leistung. Der individuell
konfigurierte Generator und
die robuste Technologie si-
chern den stabilen Lotprozess.

Nacharbeitsfrei

Ein weiteres interessantes
Beispiel fiir das induktive Lo-
ten zeigt sich bei der Herstel-
lung von Warmetauschern.
An der zentralen Komponen-

te, die bei vielen industriellen
Prozessen zum Einsatz kommt,
missen alle Rohrbégen und
Anschlusselemente  prazise
verlotet werden, damit eine
Nacharbeit  ausgeschlossen
werden kann — das Hartloten
mit Phosphorlot-Ringen ist
hier zumeist das Verfahren der
Wahl. Viele Anwender setzen
dabei allerdings auf einfache
Gasbrenner und erhitzen die
Werkstoffe folglich per Flam-
me.

Dieser Prozess ist nicht nur
sehr langsam, sondern lasst
sich in seiner Lottemperatur
auch nicht genau regulieren.
Unterschiedliche Bearbei-
tungsqualitaten sind die Fol-
ge. Die Induktionserwarmung
ist hier schneller, reproduzier-
barer und prozesssicherer.
Technik von Eldec punktet
gerade in der Serienfertigung
angesichts der gleichbleiben-
den Warmeeinbringung mit
hohen Qualitatsergebnissen.
Im Vergleich zur Ofenerwar-
mung beziehungsweise mit

der  Flamme EFE

ist es schneller
und somit auch
wirtschaftli-
cher. E

www.eldec.net
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Via Vakuumverpackung
zur guten Schweifinaht

Trockene Stabelektroden sind Voraus-
setzung fiir die Qualitat der SchweilRnaht
beim Handschweillen. Basisch umhiillte
Elektroden nehmen jedoch relativ schnell
viel Feuchtigkeit auf. Dies kann zu Kaltris-
sen, Poren und schlechtem SchweiRver-
halten fuihren. Das Kaltrissrisiko steigt be-
sonders ab den Baustahlen S 355 (ehemals
St 52) und Blechdicken ab 20 mm. Die
klassische  Karton-Standardverpackung
bietet keinen ausreichenden Schutz vor
Feuchtigkeitsaufnahme. Dies gilt von An-
fang an unter allen lblichen Bedingun-
gen — aufler in Wiistenklima. Das Lagern
solcher Elektroden in unbeheizten Hallen

Einsteigermaschine fiir
Massenschnitte

Die »HCS 150 E«< von Behringer Eisele ist
ein kompaktes Anlagen-Einstiegspaket
bestehend aus einer automatischen
Stahl-Hochleistungskreissage mit einem
Lademagazin fiir Rundmaterial und opti-
onal Rechteckprofilen. Damit deckt sie ein
groBes Anwendungsspektrum ab. Die HCS
150 E ist bietet einen ersten Schritt in die
Oberklasse der Hochleistungssagetech-
nik. Die Investition amortisiert sich rasch

und auf Montage ist ohne Zunahme der
Umbhiillungsfeuchtigkeit ausgeschlossen
und die Elektrodenhersteller gewahrleis-
ten nur bei vorgeschriebenen Werten den
zugesagten Gehalt an diffusiblem Was-
serstoff. Die Trockenlagerung verursacht
hohen Aufwand. Dazu gehdéren Rdume
mit entsprechenden Temperaturen und
Luftfeuchtigkeiten, anschlieBende Warm-
haltekécher zum Transport der getrock-
neten Elektroden sowie Aufwand vor Ort
beim Schweien. Die Oerlikon Schweil3-
technik GmbH bietet dem Anwender mit
»Dry Pack« deshalb ein breites Programm
vakuumverpackter basisch umhiillter
Stabelektroden an. Es deckt Anwendun-
gen fir hoher- und warmfeste, korrosi-
ons- und hitzebestandige Stahle, Nickel-
Basislegierungen, Gusseisen sowie zum
Hartauftragen ab. Dry Pack erhoht die Fle-
xibilitat der Schweilleinsatze, da vor dem
Verarbeiten kein Nachtrocknen erforder-
lich ist. Ebenso entfallen Kosten fiir Heiz-
und Lagerausstattung sowie fiir Personal,
das sich um das Trocknen kiimmert. Der
Mehrpreis fir wasser-

dicht vakuumverpackte El E
Elektroden ist minimal im

Vergleich zu deren Nutzen E

und Kosteneinsparungen.

www.oerlikon-welding.de

und man genieBt vom ersten Schnitt an
die Vorzuge einer leistungsstarken Premi-
umsage. In ihr stecken alle hochwertigen
Komponenten und technischen Finessen,
die man von einer Behringer Eisele-Kreis-
sage erwartet. Mit ihrer Zuverldssigkeit
tragt sie dazu bei, dass der Sageprozess
von vornherein profitabel ist. Geeignet ist
die Hochleistungskreissage fiir Vollmate-
rialien und Rohre bis zu einem Durchmes-
ser von 150 Millimetern. Der serienmaRig
grofRe Drehzahlstellbereich von 25 bis 215
U/min ermoglicht bereits in der Grund-
ausstattung ein groBes Anwendungsfeld.
Der Sageantrieb baut auf die bewadhrte
Behringer Eisele-Kombination: Robustes,
spielfreies Schneckengetriebe aus eige-
ner Herstellung und frequenzgeregelter
Hauptantrieb von 15kW. Zusammen mit
dem stufenlos regelbaren Servoantrieb
der Vorschubachse und der Minimal-
mengen-Sprihkihleinheit bietet dieses

System genligend Anpas- 4
sungsfahigkeit auch fir -@l E
zukiinftige  Entwicklun-

gen im Sdgeblatt- und I
Schmiermittelbereich. E -

www.behringer.net
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Fur Feines und Starkes geeignet
Top-Servopresse mit viel Mehrwert

Mit nur einer Presse sowohl
feinste Metallteile als auch dicke,
Komponenten zu einer Baugrup-
pe crimpen - das war eine Anfor-
derung, mit der ein Anwender auf
die IEF-Werner GmbH zukam. Der
Automatisierungsspezialist liefer-
te dafiir eine Maschine aus der Ser-
vopressen-Baureihe »Aipress¢ mit
zwolf Kilonewton Presskraft.

Ein Anwender aus der Medizintechnik
muss fiir eine Baugruppe ganz unter-
schiedliche Komponenten verformen und
benétigt dafiir verschiedene Presskrafte.
Die Baugruppe besteht zum einen aus
sehr feinen Metallteilen, zum anderen
aus dicken, massiven Komponenten. Fiir
diese Aufgabenstellung wollte man eine
Presse, die zwei Arbeitsschritte mit ho-
her Prazision ausfiihren kann. In beiden
Arbeitsschritten sollen die Bauteile ge-
crimpt werden.

IEF-Werner lieferte eine Maschine aus
der Servopressen-Serie >Aipress« mit einer
Kraft von zwolf Kilonewton. Die Systeme
sind flexibel aufgebaut und Anwender
konnen sie sowohl in Fertigungslinien als
auch in Handarbeitsplatze integrieren.
Insbesondere die Servotechnik bietet bei
dieser Anwendung deutliche Vorteile. Be-
treiber haben die Moglichkeit, mit Hilfe

dieser Technologie Parameter, wie etwa
die Geschwindigkeit, einzustellen. Sie er-
reichen damit je nach gewtinschter Prazi-
sion sehr kurze Taktzeiten.

Die Basis der Servopresse bildet ein
massives und verwindungssteifes C-
Gestell aus Werkzeugstahl. Das System
kann Deformationen, Aufbiegungen oder
Setzvorgange, die beim Pressvorgang auf
die kraftfihrenden Teile einwirken, durch
mechanische Entkopplung der Messein-
richtung eliminieren und durch die Ser-
voregelung kompensieren.

Kraftige Konstruktion

Um Querkrafte vollstandig aufnehmen
zu konnen, besteht der Antriebsstrang
aus einer Prazisionsspindel, einem Ser-
vomotor und einer Pinolenfiihrung. Eine
Prazisionsfiihrung halt den Antriebs-
strang liber den gesamten Arbeitsweg ex-
akt in der Spur. Ein Konfigurationssystem
sorgt dafiir, dass sich der Antriebsstrang
an den bendtigten Kraftbereich anpassen
lasst. Der Servoantrieb arbeitet somit im-
mer unter optimalen Betriebsbedingun-
gen. Der Anwender kann Prozessfaktoren
wie Vorschubkraft, Verfahrgeschwindig-
keit, Positionierzeit und Genauigkeit an
den Applikationsfall anpassen. Um beide
Arbeitsschritte exakt auszufiihren, wurde

Die vier BaugroBen der aiPRESS-Reihe. Die Entwickler von IEF-Werner haben beson-
ders viel Wert auf eine steife Konstruktion gelegt.

die Aipress mit einem Piezokraftsensor
ausgestattet, der zwei skalierbare Ar-
beitsbereiche enthalt. Diese ermdglichen
eine genaue Messung, indem sie im Sen-
sor die Parameter umschalten.

Um diese Teilbereichskalibrierung um-
zusetzen, arbeitete IEF-Werner mit der
Baldwin Messtechnik GmbH zusammen.
Gemeinsam wurde ein spezieller Pressab-
lauf entwicklet. Fiir das Einpressen be-
wegt sich der von einem Servomotor
angetriebene Pressenstempel zundchst
zligig abwarts, um die Bauteile in Kon-
takt zu bringen. Dann verlangsamt sich
der Vorgang. In der Regel misst das Sys-
tem die Presskraft sowie die Position der
zu fiigenden Komponenten. Wegen ihrer
besonderen Bauweise crimpt die Aipress
die feinen Metallteile mit einer Kraft von
maximal 3000 Newton bei einer Genau-
igkeit von weniger als + 15 Newton.

Im zweiten Arbeitsschritt crimpt die
Servopresse die starkeren Teile mit 6 0oo
Newton bei einer Genauigkeit von unter
+ 30 Newton. Um das Einricht- und Bedi-
enkonzept moglichst ergonomisch und
benutzerfreundlich zu gestalten, haben
die IEF-Entwickler die grafische Benutzer-
oberflache der Aipress mit einem eigenen
Betriebssystem fiir Pressprozesse ausge-
stattet. Herzstlick des Betriebssystems ist
»AiQ-Control«. Dieser Kraft-Weg-Monitor
stellt den Pressvorgang grafisch dar und
Uberwacht seinen Verlauf.

Der Monitor beinhaltet verschiedene
Funktionen wie Hullkurven, Fenster und
Kraft-Weg-Barrieren. Damit behdlt der
Bediener MessgroRRen, die in bestimmten
Relationen zueinander stehen, stets im
Auge. Dazu kommt die intelligente Pro-
zessraumbeleuchtung >Ailight¢, die aus
einer energieeffizienten Vier-Farb-LED-
Technologie besteht.

Um den Einrichtbetrieb oder das Einle-
gen eines Bauteils zu unterstiitzen, leuch-
ten die LEDs weil3. Werden die Bauteile
verpresst, wechselt die Farbe zu blau. Ent-
spricht das Ergebnis den Anforderungen,
wird das Licht griin, ist es fehlerhaft rot.
Zur Beurteilung des Pres-
sergebnisses sind somit E- E
keine Informationen von
der Bedienoberflache not-
wendig.

www.ief-werner.de
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AUTO & TECHNIK

MUSEUM SINSHEIM

Uberschall-Legenden Concorde und Tu-144,
Oldtimer, Flugzeuge, Motorréder, Formel 1,
Sportwagen, Rekordfahrzeuge, Traktoren,
Militar, IMAX 3D Laser 4k Kino u.v.m.

Neue Sonderausstellung

,CRAZY WHEELS -
Verrucktes auf Radern”
vom 25. Mérz 2017 bis 10. Januar 2018

8RazzZELTRS

13.-14. Wai 2017

Raumfahrtausstellung, Jumbo-Jet, U-Boot,
Seenotkreuzer, Flugzeuge, Oldtimer,
Feuerwehren, Motorrdder, Musikauto-
maten, IMAX DOME Kino u.v.m.

Beide Museen sind 365 Tage geoffnet!

Infos: www.technik-museum.de

Teile wirtschaftlich im
Turbotempo schleifen

Extreme Verfahrgeschwindig-
keiten, extrem kurze Schleifzei-
ten, hohe Abtragsleistungen, sehr
gute Oberflichengiiten und mini-
mierte Nebenzeiten — der Schleif-
maschinenhersteller Okamoto
stellt leistungsfihige Profil- und
Rundschleifmaschinen zur Verfii-
gung, die dem Anwender in den
Bereichen Geschwindigkeit, Prazi-
sion und Qualitit héchste Perfor-
mance bieten. Beispiele dazu sind
die Ultra-Prizisions-Mikro-Profil-
schleifmaschine »UPZ 52 Lic sowie
die CNC-Universal-Rundschleifma-
schine \UGM360NCz«.

Die Profilschleifmaschine >UPZ 52 Li« ist
ein leistungsfahiges Anlagenkonzept fiir
hochgenaue Profilschleifaufgaben etwa
im Werkzeug- oder Formenbau. Dank Li-
nearmotorentechnik sowie Maschinen-
elementen zur Reduzierung von Warme
und Vibrationen sind die Voraussetzun-
gen fiir hochste Produktivitat, extreme
Genauigkeit und kurze Bearbeitungszei-
ten gelegt.

Anstatt Hydraulikzylinder setzt Oka-
moto fiir die Tischachse Linearmotor-
technologie ein. So kénnen deutlich

hohere Beschleunigungswerte mit Tisch-
geschwindigkeiten von bis zu 40 m/min.
gefahren werden. Pendelbewegungen
von 500 Hiiben pro Minute unterstrei-
chen die Performance. Mehr Prazision und
Wiederholgenauigkeit ist unter anderem
durch die Riickkoppelung durch Linear-
mafRstabe in drei Achsen gewahrleistet.
Weitere Vorteile sind die geringe Schleif-
zeit durch Mehrfacheinstechschleifen so-
wie die hohen Schleifgeschwindigkeiten
auch beim Konturschleifen.

Vielseitige Maschinen

Mit den CNC-Universal-Rundschleifma-
schinen >UGM360NC« beziehungsweise
»>UGM3100NC¢ stellt Okamoto hochst
produktive und vielseitige ,Prazisions-
sprinter” zur Verfligung. So werden dank
konstruktiver Besonderheiten ungewollte
thermische und symmetrische Ausdeh-
nungen nahezu eliminiert. Der Schleif-
kopf verfiigt iiber eine — optional zwei
— grofRe Schleifscheiben zum Rund- und
Planschleifen. AuBerdem gibt es eine
Innenschleifspindel. Durch diese unter-
schiedlichen Spindeltypen ist sehr hohe
Produktivitdt gesichert. Alle Komponen-
ten sind auf einer hochprazisen, automa-

Die Profilschleifmaschine »UPZ 52 Li« ist ein leistungsfahiges Anlagenkonzept fiir hoch-
genaue Profilschleifaufgaben etwa im Werkzeug- oder Formenbau.
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Mit den CNC-Universal-Rundschleifmaschinen >UGM360NC: beziehungsweise 'UGM3100NC« stellt Okamoto héchst produktive
und vielseitige ,,Prizisionssprinter” zur Verfiigung.

tischen B-Achse montiert, was die Bear-
beitung in einer Aufspannung garantiert.

Modernste Steuerungstechnologie und
Software unterstiitzen den Operator.
Das verkiirzt unter anderem Program-
mierzeiten. So hing bisher das Ergebnis
komplexer Schleifaufgaben in hohem
MaRe auch von der Erfahrung des Ma-
schinenbedieners ab. Okamoto Touch-
Screen-Steuerungstechnologie versetzt

den Maschinenbediener nun in die Lage,
durch Eingabe einiger weniger Parame-
ter die optimalen Schleifzyklen selbst fiir
schwierige Applikationen selbststandig
einzustellen. Ein breites Spektrum an
Sonderzubehor, wie etwa verschiedene
Spannfutter, Hochgeschwindigkeitsspin-
deln, motorisch angetriebenem Reitstock,
unterschiedlichen Liinetten, Rollenabrich-
tern, In-Prozess-Messeinrichtungen, An-

Der Schleifkopf verfiigt liber eine — optional zwei — groRe Schleifscheiben zum Rund-
und Planschleifen. AuBerdem gibt es eine Innenschleifspindel.

schnitterkennung et cetera, ermoglicht
es Okamoto, die Anlagen optimal auf die
speziellen Kundenanforderungen hin zu
konfigurieren.

Wirksames Kiihlsystem

Dazu gehort auch die neue Kiihltechno-
logie »Grind-BIX Fine Bubble Systems, mit
der Okamoto Schleifmaschinen deutlich
effizienter und ressourcenschonender
macht, denn sie erlaubt es dem Anwen-
der, den Wirkungsgrad der Schleifma-
schinen zu erhohen und gleichzeitig
okologisch sowie sparsamer zu schleifen:
Eine spezielle Technologie verwirbelt das
Kihlmedium derart, dass so genannte
»Micro Bubbles< entstehen. Diese Minibla-
sen vergroBern die Oberfliche des Kiihl-
schmiermittels signifikant.

Das neue Kiihlsystem wird an das be-
stehende Standard-Niederdruck-System
der Maschinen ohne grofRen Aufwand
angedockt beziehungsweise in Neuanla-
gen direkt verbaut. Grind-BIX Fine Bubble
macht so die Schleifmaschinen noch leis-
tungsfahiger, sodass die Zerspanleistung
deutlich gesteigert wer-
den kann - und dies bei E 'E
weniger KSS-Mengen und
geringerer Stromaufnah-
me.

www.okamoto-europe.de
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Mannlos und priazise
Werkzeuge schleifen

»VGrind 360¢ heiBt die neue Werkzeug-
schleifmaschine von Vollmer, die auf das
Modell VGrind 160 folgt. Bearbeiten las-
sen sich mit der VGrind 360 Hartmetall-
werkzeuge wie Bohrer und Fraser, deren
Rohlinge entweder aus Vollhartmetall
oder hartmetallbestiickten Stahlkérpern
bestehen. Dank erweiterter Verfahrwege
kann die VGrind 360 Werkzeuge bis zu

einem Durchmesser von 200 Millimetern
bearbeiten. Wie die bisherige VGrind 160
verfligt die neue Generation liber die
bewadhrte Kinematik mit zwei vertikal
angeordneten Spindeln. Anders als bei
einer Einspindel oder horizontalen Dop-
pelspindel I3sst sich lber die vertikale
Anordnung eine Mehr-Ebenen-Bearbei-
tung realisieren. Die Schleifmaschine er-
zielt dadurch prazisere Ergebnisse, da ein
Werkstiickimmer nur an der Festlagersei-
te eines Schleifscheibensatzes bearbeitet
wird. Zudem befindet sich der Schleif-

scheibensatz stets im Drehpunkt der C-
Achse, was einen exakten Scharfprozess
erlaubt. Weiterer Garant fiir Prazision
und Genauigkeit ist der Polymerbeton-
aufbau der Maschine. Mit fiinf CNC-Ach-
sen erzielt die VGrind 360 eine perfekte
Interpolation mit kurzen Fahrwegen der
Linearachsen und Schwenkbereiche. Dies
ermoglicht Werkzeugherstellern, die
Hauptzeiten der Werkstiickbearbeitung
zu senken. Die Nebenzeiten verkiirzen
sich, weil sich die beiden Schleifspindeln
mit unterschiedlichen Werkzeugen be-
stlicken lassen. Ein optionales Werkzeug-
magazin mit acht Schleifscheiben-Pake-
ten sorgt fiir das automatische Umriisten
der vertikal angeordneten Spindeln. Das
Palettenmagazin >HP 160« nutzen An-
wender fiir die Zufuhr von bis zu 272
Werkstiicken fiir die mannlose Bearbei-
tung rund um die Uhr. Optional einsetz-
barist auch der Freiarmroboter sHPR 250¢,
mit dem sich Hartmetallwerkzeuge mit
unterschiedlichen Schaftdurchmessern
fiir dreifache Kapazitat und noch mehr
Flexibilitat automatisch
fertigen lassen. Fiir die
Steuerung setzt Vollmer
die bewdhrte Software
»Numrotoplus« ein.

www.vollmer-group.com

Keramik auf Hochglanz polieren
Neues Schleifmittel lasst staunen

Die neue Polierpaste >Trowapast
PKC¢ ermoglicht es, Komponenten
aus Keramik mit hochglinzenden
Oberflichen herzustellen. Mit ihr
werden beim Gleitschleifen mitt-
lere Rauheitswerte von 0,002 bis
0,005 pm erreicht.

Fiir das Polieren auf Hochglanz wird oft
das Gleitschleifverfahren eingesetzt. Hier
wird zuerst mit einem Pulver gearbei-
tet, das stark schleift, anschliefend wird
eine Paste verwendet, die hohen Glanz
erzeugt. Walther Trowal bietet verschie-
dene Polierpulver, die sich in der Art des
Minerals, also beispielsweise ihrer Harte
und Sprodigkeit sowie der anfanglichen
KorngroRe, unterscheiden. So steht fir

Problem in mehreren Branchen auftrat,
bildete sich 2012 ein Konsortium aus acht
Unternehmen und Instituten, darunter
Walther Trowal, das sich das Ziel setzte,
unter anderem neue Verfahren fiir das
Hochglanzpolieren von Keramik zu ent-
wickeln. Im Konsortium hatte Walther

Eine Aufgabenstellung war, neue kerami-
sche Formeneinsatze fiir Spritzgussfor-
men zu entwickeln, die die Herstellung
fein detaillierter Strukturen mit gleich-
zeitig extrem glatten Oberflachen er-
moglichen sollten. Nach umfangreichen
Versuchen wurde ein Mineral gefunden,
das fuir mehrere Anwendungen geeignet
ist: Es poliert sowohl Komponenten aus
Zirkon-Keramiken auf Hochglanz als auch
metallische Bauteile. Das neue Produkt —
die Polierpaste >Trowapast PKC« fiir das
Gleitschleifen — enthalt ein grobkérniges
Mineral, das zundchst schleift, sich je-
doch wahrend des Prozesses zerreibt und
schlieflich so feinkornig

wird, dass es die Oberfla- ..E E

che poliert. Das Ergebnis

Turbinenschaufeln verrunden
Via Streamfinishing zur 1A-Kante

Turbinenschaufeln gibt es in ver-
schiedensten Ausfithrungen, Gro-
fen und Werkstoffen. Sie miissen
zum Teil extremen Umgebungsein-
fliissen standhalten: In Gas- und
Flugzeugturbinen herrschen Ver-
brennungstemperaturen, die iiber
1 ooo Grad Celsius liegen. Daraus
ergeben sich sehr hohe Anforde-
rungen an die verwendeten Ober-
flaichen, Materialien sowie Herstel-
lungs- und Bearbeitungsverfahren.

Turbinenschaufeln bendtigen nach der
Herstellung eine Oberflachenbearbei-
tung. Es gilt, die Oberfliche homogen zu
Glatten und Kanten auf ein definiertes
MaR zu verrunden. Herkdmmlich wird
diese Verrundung auf CNC-Maschinen
oder von Hand angebracht. Da jedoch die
Dicke der Schaufel entlang der Kante un-
terschiedlich sein kann, ist dies keine ein-
fache Aufgabe. Die Moglichkeiten einer
robotisierten Politur stoRen an ihre Gren-
zen, sobald die Werkstiicke komplexe
Geometrien aufweisen. Der Streamfinish-
Prozess von Otec bietet hier eine Alterna-
tive. Dabei werden die Turbinenschaufeln
in einen drehenden, mit Verfahrensmit-
tel gefiillten Behilter eingetaucht. Die
durch die Drehung des Behalters entste-
hende Stromung des Verfahrensmittels
in Kombination mit der Einstellung des
Winkels ermoglicht eine definierte An-
stromung der zu bearbeitenden Flachen.
Die Anstromrichtungen und —winkel las-

Fiir jede Anforderung die passende Maschinenl6osung.

Mit dem Streamfinishing-Verfahren von Otec lassen sich Rauigkeiten bis R, 0,1 ym er-
reichen, weshalb es nicht zuletzt fiir Turbinenschaufeln geeignet ist.

sen sich dabei exakt definieren, wodurch
eine geometrieorientierte und -optimier-
te Bearbeitung moglich wird. Es kommen
zumeist sogenannte Nassprozesse in
Betracht, was bedeutet, dass neben dem
Verfahrensmittel mit Additiven versetz-
tes Wasser zu- und zusammen mit dem
entstehenden Abrieb wieder abgefiihrt
wird. Als Verfahrensmittel eignen sich
besonders leichtflieBende Schleifkorper,
um die Werkstiicke moglichst homogen
zu umstromen. Das Unternehmen Otec
stellt zur Bearbeitung von Turbinen-
schaufeln diverse Varianten ihrer Stream-
Finish-Maschinen her, die individuell aus-
gestattet werden konnen. Zudem lassen
sich die Anlagen wahlweise manuell oder
auf Wunsch auch automatisch mittels ei-
ner standardisierten Roboterzelle be- und

entladen. Neben der guten Automatisier-
barkeit hat die Maschine den weiteren
Vorteil, dass durch die gezielte Ausrich-
tung im Verfahrensmittelstrom gewahr-
leistet wird, dass sowohl die Ein- als auch
die Auslasskanten nicht zu stark verrun-
det werden. Wahrend der Bearbeitung
wird die Schaufel in Stromungsrichtung
ausgerichtet und in einem bestimmten
Winkel hin- und hergeschwenkt, um eine
gleichmaRige Bearbeitung zu erzielen.
Die Oberflachen konnen je nach gewahl-
tem Verfahrensmittel
Rauigkeiten bis Ra 0,1 pm E' E
erreichen. Die Prozesszei-
ten liegen zwischen zwei
und 30 Minuten.

www.otec.de

Weiss Rundschleifmaschinen

= Universal Rundschleifmaschinen

= Konventionelle Rundschleifmaschinen

= CNC-Rundschleifmaschinen

= Sonder-CNC-Rundschleifmaschinen

Unsere Rundschleifmaschinen sind mit vielen Erweiterungen wie
z. B. B-Achse, C-Achse, Automatisierung, Inprozefmessung und
Wuchten erhaltlich. Die Wahl der Spitzenweite reicht von 400 —

2000 mm und die der Spitzenhéhe von 180 — 320 mm.

Kundenspezifische Losungen zeichnen unsere Rundschleifmaschi-
nen aus, dazu erhalten Sie eine schleiftechnische Beratung mit
kundenorientiertem Service. Unser Portfolio wird abgerundet
durch den Verkauf von Karstens Rundschleifmaschinen, wahlweise
technisch geprift oder komplett neu aufgebaut mit zeitgemaRer
Technik.
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jede Anwendung das geeignete Produkt
zur Verfligung. Fir das wirtschaftliche
Hochglanzpolieren von Keramik jedoch
existierte keine effektive Losung. Da das

Trowal die Aufgabe, das Gleitschleifen so
weiterzuentwickeln, dass auch auf kera-
mischen Werkstiicken eine bisher uner-

reichte Hochglanzoberfliche entsteht. BAAAAALGIUISRICAVEID

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

CNC-Technik Weiss GmbH
NeckarstralRe 10
72666 Neckartailfingen

ist eine mittlere Rauheit
von 0,002 bis 0,005 pm. E

Web: www.cnc-technik-weiss.de
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Teilekontrolle ohne Ausspannen
Per Mausklick zum Werkstuckmaf}

Die Qualitdtsanforderungen in der Automobilindustrie steigen immer mehr. Umso wichtiger ist es, bereits am
Anfang der Prozesskette die Qualititsmerkmale penibelst genau zu iiberwachen. Um den hohen Genauigkeits-
anspriichen gerecht zu werden, setzt die Sammer Modell- und Formenbau GmbH auf die Messsoftware >Form-
control« von Blum-Novotest. Ob Standardgeometrie oder Freiformfliche, die Software erméglicht mit wenigen
Mausklicken eine vollstindige Werkstiickkontrolle in der Originalaufspannung.

Die Sammer Modell- und Formenbau
GmbH zdhlt namhafte Unternehmen wie
BMW, AVL oder Nemak zu ihren Kunden,
fir die sie zum Grof3teil Formen wie Zylin-
derkopfe, Kurbelgehduse und Getriebe-
gehduse fertigt. Jedes gefraste Teil wird
im Bearbeitungszentrum mit der Mess-
software >Formcontrol< von Blum-Novo-
test vermessen, die auf sieben Drei- und
Fiinfachs-Bearbeitungszentren installiert
ist. Dabei werden Freiformflachen, Boh-
rungen, Winkel oder Abstande gemessen.
»Ein groRer Vorteil der Software ist, dass
wir noch in der Originalaufspannung im
Bearbeitungszentrum unsere Werkstiicke
messen konnen. Das spart uns viel Zeit,
da wir bei Bedarf sofort nacharbeiten
konnen«, erlautert der Fertigungsleiter
Johann Pucher.

Enge Toleranzen von fiinf Hundertstel
sind bei Sammer an der Tagesordnung.
Um diese einhalten zu konnen, bietet
Formcontrol das ideale Gesamtpaket.
Denn jeder Mitarbeiter in der Produktion
konstruiert, bearbeitet und vermisst jedes
Bauteil selbst. Zuerst werden die CAD-
Daten in die Messsoftware eingelesen.
Dort kénnen die Messpunkte optimiert
und per Mausklick am PC hinzugefiigt

oder verschoben werden. Die automati-
sche Kollisionskontrolle am PC verhindert
ungewollte Zusammenstoe zwischen
Werkstiick und Messtaster. Das NC-Pro-
gramm wird an die Steuerung libertragen
und der Messablauf kann gestartet wer-
den.

Nach der Messung werden die Ergebnis-
se auf den PC zuriickgefiihrt. Hier kdnnen
die einzelnen Messpunkte dann farbig
dargestellt werden, sodass Toleranzab-
weichungen uUber Farbverlaufe leicht
erkennbar sind. Am Ende kann ein Mes-
sprotokoll exportiert werden, in dem die
einzelnen Messpunkte in tabellarischer
Form dargestellt sind.

Dokumentierte Qualitit

Dank Formcontrol ist die Qualitat der
gefrasten Werkstiicke nachweisbar: Denn
wenn frither ein Fehler im GielBprozess
des Kunden aufgetreten ist, wurde die
Form an Sammer zur Nacharbeit zuriick-
gesendet. Heute hat der Modell- und For-
menbauer dagegen mit dem Messproto-
koll ein Dokument, das die Qualitat der
gefrasten Formen belegt. Daher ist das

Der Infrarot-Messtaster »TC50¢« von Blum-Novotest ermoglicht eine blitzschnelle Mes-
sung selbst komplexer Formen. Die Software >Formcontrolc erméglicht anschlieRend
eine schnelle und einfache Beurteilung der Bauteilqualitat.
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Protokoll ~mittlerweile unumganglich,
nicht zuletzt weil es von einigen Kunden
auch gefordert wird.

Um auBerdem im Nachhinein auf Anfra-
gen reagieren zu kénnen, wird in Eugen-
dorf fiir jedes gefraste Werkstiick ein Pro-
tokoll erstellt und gespeichert. Zumal fur
die Fertigungsmitarbeiter dadurch kein
Mehraufwand entsteht. Im Gegenteil, das
Protokoll erstellt sich fast im Alleingang,
aullerdem kann sofort nachgearbeitet
werden.

So manche Formen befinden sich bis zu
50 Stunden zur Frasbearbeitung im Be-
arbeitungszentrum. Solche Bauteile sind
natiirlich allein schon durch die lange
Maschinenlaufzeit sehr teuer, wodurch
Bearbeitungsfehler zwingend vermieden
werden sollten. Bei groRen Bauteilen sind
es schnell iber 100 Messpunkte,an denen
ein Bauteil gemessen wird. Im Falle von
sehr eng tolerierten MaBen setzen die
Fachleute mehrere Punkte von Hand, um
sich abzusichern.

Im Kunststoffbereich wird eine Vielzahl
von Formen gefertigt, teilweise fiinf bis
acht pro Tag. Die Kosten sind sehr unter-
schiedlich, da die Spezialisten von Sam-
mer nicht nur Frasdaten erhalten, son-
dern oftmals die CAD-Daten aufbereiten,
Teile konstruieren, frasen und manchmal
auch noch Schlitzdiisen, Auswerfer- oder
SchielRsysteme fertigen und montieren.
Es ist also zwingend nétig, sich bei so ei-
nem hohen Aufwand und den damit ver-
bundenen Kosten abzusichern und die
Qualitat zu tiberwachen.

Nicht zuletzt deswegen hat sich Form-
control beim Modell- und Formenbauer
absolut bewahrt. Vor allem die einfache
Bedienbarkeit der Software weil3 zu be-
eindrucken. Die Software ist nach nur
einem halben Tag Schulung beherrschbar.
Geschulte Fachleute kon-
nen nach dieser Zeit prob- E' E
lemlos eigenstandig ihren E
Kollegen den Umgang mit .
Formcontrol beibringen. E

www.blum-novotest.com

Transportsystem zur
Messraumversorgung

Der Messraum des Produktions-
werks fiir den VW Crafter gilt als
Musterbeispiel fiir zukunftswei-
sende Technik. Dazu tragen die mit
optischen und taktilen Messsys-
temen ausgestatteten Messplit-
ze bei, aber auch die fahrerlosen
Transportplatten von Witte.

Fiir die Produktion seiner Crafter-Model-
le errichtete VW in Polen ein neues Auto-
mobilwerk. Flir den Karosseriebau wurde
ein zentraler Messraum nach modernen
Standards aufgebaut. Einzelne Kompo-
nenten und Baugruppen bis hin zu kom-
pletten Fahrzeugen werden dort gepriift.
Der Messraum besteht aus den zwei Be-
reichen >Bauteilqualifizierung« und >Kon-
formitatspriifung«. Das Bild des Mess-
raums pragen sechs GrolBmessplatze, von

ckelte fiir den VW Crafter Messraum eine
horizontale Aluminium-Sandwichplatte
mit luftgelagerten Lenkrolleneinheiten
und elektrischem Reibradantrieb. Neben
den Versteifungselementen gelang es
den Witte-Konstrukteuren alle Kompo-
nenten der elektronischen Steuerungs-
und Antriebs- sowie Sicherheitstechnik,
zwei Kompressoren mit wartungsarmem
Druckluftspeicher fiirs Heben und Senken
der Platte und 48V-Akkus einzubauen,
die den Reibradantrieb und alle anderen
elektrischen Komponenten mit Strom
versorgen. Duplex-Antriebe erméglichen
die geregelte Langsfahrt vorwarts und
rlickwarts, auBerdem die Kurvenfahrt so-
wie das Drehen um die Antriebsachse. Die
grote Herausforderung stellte das schie-
nenlose Fuhrungssystem dar, das auf
Transponderbasis realisiert wurde. Dazu
mussten alle Fahrwege zwischen Riist-

An jeder Ecke der Sandwichplatte von Witte sitzt ein Sicherheitslaserscanner, der die
umlaufenden horizontalen Schutz- und Verfahrbereiche in Bodenndhe automatisch
Uiberwacht. Bei Hindernissen wird die Geschwindigkeit bis zum Stillstand reduziert.

denen drei mit optischer Messtechnik
und Roboterautomatisierung ausgestat-
tet sind. Sie werden von neun Transport-
Messplatten, die fahrer- und schienenlos
durch die Halle gleiten, mit zu messenden
Teilen versorgt. Dadurch ist man in der
Lage, eine komplette VW Crafter-Karosse-
rie innerhalb von gut zwei Stunden kom-
plett zu digitalisieren. Durch die groRe
Teilevielfalt miissen die Messplatze sehr
flexibel bestiickt werden. Daher wurde
die Witte Barskamp KG kontaktiert, die in
den vergangenen Jahren schon mehrere
VW-Werke mit Aufnahmetechnik und
Lochrasterplatten zum Messen und Trans-
portieren beliefert hatte. Witte entwi-

und Messplatzen mit codierten Chips
markiert werden. Diese Speicherbaustei-
ne wurden in den FulRboden eingelassen.
In den Sandwichplatten befindet sich
vorne und hinten jeweils eine Antenne,
Uber die sich die Informationen der Trans-
ponderchips auslesen lassen. Zusatzlich
sorgt ein integrierter Kreiselkompass fiir
die richtige Orientierung. So weil die mit
einer Siemenssteuerung

ausgestattete Platte stets, EF‘E
wo sie sich befindet und

kann autark zu ihrem Ziel- E

ort fahren.

www.witte-barskamp.de
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Uber 50 Jahre Erfahrung
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Fihlhebelmessgeriate mit Anspruch
Robust, exakt und unverwistlich

Mitutoyo hat sein Portfo-
lio von Fiihlhebelmessgera-
ten uberarbeitet und eine
neue Generation auf den
Markt gebracht. Die neuen
Modelle sind noch robus-
ter und zeichnen sich durch
noch hohere Nutzerfreund-
lichkeit und Ablesbarkeit
aus.

Fuhlhebelmessgerate  von
Mitutoyo dienen zu Messun-
gen von axialem oder zirku-
larem Rundlauf, Geradheit
und Parallelitdat in Messvor-
richtungen, auf Granitplatten
oder in Rundlaufpriifgeraten.
Das korrekte Einspannen von
Werkstiicken in Werkzeugma-
schinen und auf Montageplat-
ten sowie das Ausrichten von
Achsen geht damit schnell

CNC-Messung
mit Roboterhilfe

Mahr bietet automatisiert
arbeitende  CNC-Messplatze.
Diese Messtechnik macht die
Qualitatssicherung  schneller
und erhoht zugleich die Pro-
duktsicherheit. Das CNC-Mess-
platzkonzept umfasst eine La-
destation, von der ein Roboter
das automatische Handling
der Produkte im Messablauf
Uibernimmt. Eine Kamera iden-
tifiziert liber den Data Matrix-
Code das Produkt. Dem Mess-
platz wird das zu messende
Werkstiick mitgeteilt. Der
Roboter beldadt den Drehtisch
mit dem Produkt. Er wahlt
das passende Messprogramm
mit dem richtigen Messablauf
aus — beispielsweise eine Kon-
tur- und Rauheitsmessung.
Je nach Messprogramm stellt
sich das Vorschubgerdt auf
die Messung ein. Das hoch-
genaue Messsystem >Marsurf
LD 130« fiihrt anschlieBend die

von der Hand. Die neuen Ins-
trumente besitzen gegeniiber
ihren Vorgangern eine noch
hoéhere Nutzerfreundlichkeit
und Robustheit. Dazu wurde
das Innenleben neu konst-
ruiert, was beispielsweise in
einer hoheren Antastemp-
findlichkeit und einem mini-

produktspezifischen Messun-
gen durch. Selbsttatig und frei
von Bedienfehlern fahrt der
Taster die Messpositionen an.
AnschlieBend identifiziert die
Lese- und Markierstation das
Werkstiick und bringt mittels
Laser eine weitere Markierung
in Form einer Nummer an - sie
beinhaltet unter anderem die
Qualitatsgiite.  AnschlieBend
deponiert der Roboterarm das
Teil in der Ablagestation. Die
Messdaten

kdnnen natiir- E E
lich via Bus- r

system gespei- .
chert werden. E

mierten Spiel im Messeinsatz
resultiert. Zudem wird ein
leicht ablesbares, blendfrei-
es Skalenglas verbaut, das
obendrein eine schmutz-
abweisende und kratzfeste
Mehrfach-Beschichtung auf-
weist. Der O-Ring im Gehduse
verhindert das Eindringen von

Messtechnik in
portabler Version

Das kamerabasierte, portable
Koordinatenmessgerat >Move-
inspect XR8« von Aicon erfasst
geometrische Eigenschaften
und Veranderungen dreidi-
mensional und liefert hochge-
naue Daten. Es ist das einzige
Messsystem, das gleichzeitig
beliebig viele Punkte erfasst.
Damit ist das System bei vie-
len Anwendungen erheblich
schneller und bietet klare Zeit-
und Kostenvorteile. Das KMG
besteht aus zwei hochauflo-
senden 8 Megapixel-Digitalka-
meras in einem geschlossenen
Kamerabalken. Die kalibrier-
ten Kameras sind mit integ-
rierten Blitzen ausgestattet
und somit unabhdngig von
jeglichem  Umgebungslicht.
Mit seinem robusten Gehau-
se ist das System in nahezu
jedem industriellen Umfeld
einsetzbar. Der handgehaltene
Messtaster >MI.Probe« ermog-

Staub und Ol und gewihrleis-
tet geschmeidige Drehbarkeit
der Skale. Die korrekte Fiihl-
hebelldnge ist auf der Skale
vermerkt. Das vereinfacht
den Austausch im Fall eines
beschadigten Fiihlhebels. Fur
die Toleranzbeurteilung auf
einen Blick lassen sich optio-
nal Toleranzmarken am Ge-
hause befestigen. Die neuen
Modelle verfiigen ulber einen
8-mm-Einspannschaft  und
Schwalbenschwanzfiihrun-
gen fiir einfache und stabile
Klemmbefestigung. Die Fiihl-
hebelmessgerdte stehen mit
Ziffernschritt-

werten von E- E
o01mm,2pm

und 1 pm zur
Wahl. E

www.mitutoyo.de

licht Messungen mit totaler
Bewegungsfreiheit, wahrend
die Moveinspect-Software zu
jedem Zeitpunkt die 3D-Koor-
dinaten von Objektpunkten
oder die sechs Freiheitsgrade
von Festkérpern bestimmt.
Probleme durch Vibrationen,
Lirm oder Positionsanderun-
gen werden durch die ,Dy-
namische Referenzierung”
gelost. Das Moveinspect XR8
vereinfacht auBerdem Mon-
tageprozesse,

und kann sogar E IE
teure Einbau- A
lehren

erset-
[=] :
www.aicon3d.de

Prazise volumetrisch Kalibrieren
Maschinen automatisch vermessen

Mit ihrem interferometri-
sches Messsystem sLinecal¢
wendet sich die Etalon AG
an Hersteller von Multisen-
sor-Messsystemen, KMGs
und Werkzeugmaschinen,
die ihre Produkte volume-
trisch kalibrieren mochten.

Linecal erfasst alle syste-
matischen Geometrieabwei-
chungen. Der Messablauf fiir
die gesamte volumetrische
Kalibrierung erfolgt automa-
tisch in 40 bis 60 Minuten. Das
Etalon-System erreicht bei der
Fehlerbestimmung eine hohe
Prazision: Selbst schwer mess-
bare Abweichungsparameter,
wie etwa das Rollen der Ach-
se, lassen sich extrem genau
bestimmen. Linecal basiert
auf dem bewahrten interfero-
metrischen Messprinzip. Um

FRANKEN

Platz und Gewicht zu sparen,
verzichtet Etalon bei Linecal
allerdings auf die sonst (bli-
che Nachfiihrung der Mess-
strahlen. Stattdessen kommt
eine einfache Vorrichtung mit
fest installierten Messlinien
zum Einsatz. Diese Vorrich-
tung wird speziell auf den zu
prifenden Maschinentyp zu-
geschnitten. Die Linecal-Mess-

FRANKEN

Fraswerkzeuge fur die trochoidale Bearbeitung

linien werden so angeordnet,
dass ihre automatische Mes-
sung ein hochgenaues geo-
metrisches Abbild der jewei-
ligen Maschine ergeben. Die
Ergebnisse der Auswertung
konnen direkt zur Fehlerkor-
rektur genutzt werden. Zur
Messung wird eine Vorrich-
tung auf der zu kalibrieren-
den Maschine angebracht. Die

Die spezielle Auslegung auf trochoidale Zerspanung zeigt sich durch
vibrationsdampfende Merkmale wie ungleiche Teilung, ungleicher

Ausrichtung der Maschinen-
positionen wird durch intelli-
gente Software unterstiitzt.
Im Rahmen der Messung fahrt
die Maschine die installierten
Messlinien dann automatisch
sequentiell ab und erfasst die
Abweichungen zwischen den
Messsystemen der Maschine
und den interferometrischen
Messkanalen. Die Etalon-Soft-
ware berechnet daraus die
Abweichungen aller Maschi-
nenachsen. Linecal zahlt sich
vor allem dann aus, wenn ein
bestimmter Maschinentyp
wiederholt kalibriert werden
muss. Darum
eignet sich das E#}E
System primar P

flir Maschinen- E

bauer.

www.etalon-ag.com

Drallwinkel oder der besonderen Mikrogeometrie. Spanteiler mindern
die axiale Auszugskraft und reduzieren das Risiko eines Spanestaus.

info@emuge-franken.com
www.emuge-franken.com
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Automatisieren mit Pneumatik
1A-Drucklufttechnik vom Experten

Automation ist eine zwingende Notwendigkeit, um Serienprodukte zu konkurrenzfihigen Kosten zu produ-
zieren. Die Pneumatik ist diesbeziiglich vielfach eine gute Wahl. Denn die damit betriebenen Komponenten
arbeiten kostengiinstig, iiberzeugen mit hohem Tempo und bieten eine lange Lebensdauer. Eine hervorragende
Bezugsquelle ist das Unternehmen Aventics, das mit einem gut eingespielten Ensemble aufwarten kann.

Druckluft ist ein Medium,
das nach wie vor einen festen
Platz in der Fertigung innehat.
Damit werden Trennstellen
beim Werkzeugwechsel ge-
saubert, Tiiren gedffnet, Mehr-
achssysteme angetrieben,
Spannvorrichtungen betatigt
oder Greifer bewegt. Druck-
luft ist zwar ein relativ teures
Medium, doch eine gute Wahl,
wenn Geschwindigkeit, Kraft,
Wartungsarmut, Uberlastfes-
tigkeit und Zuverlassigkeit ge-
fragt sind.

Problemlos sind beispiels-
weise die Kolben von Druck-
luftzylindern in der Lage, bis
zu 13 Meter pro Sekunde zu-
riickzulegen. Druckluftzylinder
werden auch nicht beschadigt,
wenn sich ein Hindernis in ih-
rem Weg befindet. Sie bleiben
einfach stehen. Zudem ist Luft
Uberall verfiigbar, Druckluft
daher einfach an Ort und Stelle

erzeugbar. Kein Wunder, dass
Druckluft angesichts der zahl-
reichen Vorteile bei Papierpro-
duzenten fiir den Antrieb von
meterlangen Zylindern ebenso
eingesetzt wird, wie bei der
Bahn fiir unterschiedliche Sys-
teme in modernen Ziigen.
Nicht zuletzt in der industri-
ellen Montage sind Druckluft-
komponenten zu finden. Hier
missen Teile gespannt oder
Werkstiicke zugefiihrt wer-
den, und das moglichst rasch
und zuverlassig. SchlieRlich
machen sich selbst Zehntelse-
kunden in den Stiickkosten be-
merkbar. Ganz zu schweigen
von langeren Stillstandszeiten
der Anlage wegen eines Kom-
ponentenausfalls.
Diesbeziiglich auf der siche-
ren Seite steht, wer auf Pro-
dukte von Aventics setzt. Der
Hersteller bietet ein durch-
dachtes, breit gefachertes Pro-

Das AES-System iibernimmt den Informationsaustausch zwi-
schen der Steuerung und den Ventil-Komponenten.

duktportfolio, das mit bester
Qualitat tiberzeugt.

Ob Zylinder, Wegeventile,
Wartungseinheiten oder kom-
plette  anwenderspezifische
Losungen — der Kunde be-
kommt alles aus einer Hand
geliefert. In den spezialisierten
Werken entstehen aus zahl-
reichen Einzelteilen kleinste
Ventile ebenso wie grofte Zy-
linder, die in rasantem Tempo
Papierbahnen mittels eines
mitbewegten Messers durch-

Geht es um die Automation mit Druckluft, so ist das Unternehmen Aventics eine Top-Anlaufstelle.
Hier wird von der Druckluftaufbereitung bis zum Handlingsystem alles aus einer Hand geboten.
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trennen. Uber zehntausend
Artikel sind im Zentrallager
des Unternehmens vorratig,
was jederzeit eine kurzfristige
Reaktion auf Bedarfsanfragen
gewahrleistet.

Eine strenge Qualitatspri-
fung stellt sicher, dass kei-
ne fehlerhaft produzierten
Komponenten eingelagert
beziehungsweise  ausgelie-
fert werden. Und bereits bei
der Konstruktion wird darauf
geachtet, dass Aventics-Kom-
ponenten iiber einen langen
Zeitraum zuverlassig funk-
tionieren. Kunden koénnen
demnach sicher sein, dass das
gelieferte Pneumatikteil nach
dem Einbau sofort funktio-
niert und im Schnitt eine Le-
bensdauer von iiber 20 Milli-
onen Zyklen erreicht.

Feinste Technik

Der Kaufer bekommt eine
zuverlassig  funktionierende
Technik, die nach dem neues-
ten Technikstand konstruiert
ist. Innovative Geometrien
und moderne Materialien
sowie die teilweise Integrati-
on von Elektronik sorgen fiir
Gewichts- und Platzersparnis
beziehungsweise zusatzliche
Funktionen. Damit sind kos-
tengiinstige, einfache Auto-

Die Schieber der AV-Ventile sind diagonal angeordnet, was das
Bauvolumen verringert und den Luftverbrauch reduziert.

matisierungslosungen ebenso
moglich wie grofRe Anlagen,
die alle Chancen von >Industrie
4.0¢< nutzen.

Besonders  hervorzuheben
ist das AV-Ventilsystem, das
durch eine konsequente Mo-
dularitat uberzeugt. Eine dia-
gonale Konstruktion macht
diese Ventilserie extrem raum-
sparend; zudem ermoglicht
diese Konstruktion einen um
bis zu 20 Prozent geringeren
Druckluftverbrauch als bei an-
deren Loésungen, da der Weg
vom Aktor zum Ventil kiirzer
ausfallt. Durch einfaches An-
bauen weiterer Ventile ist eine
problemlose Erweiterung auf
bis zu 64 beidseitig betatigte
Ventile gegeben.

Anlagen konnen daher rasch
ausgebaut werden, ohne im
Schaltschrank durch viele Ven-
tile in Platznot zu kommen.
Bemerkenswert ist, dass fir
Anderungsarbeiten beziiglich

der Ventilzahl kein umfangrei-
cher Werkzeugsatz notig ist

Offen fiir alle Optionen

Das AV-System hat aber noch
mehr zu bieten: Es wurde von
Anfang darauf geachtet, dass
eine elektrische Anbindung
moglich ist, was mit dem AES-
System umgesetzt wird. Da-
mit wird der serielle Informa-
tionsaustausch zwischen der
Steuerung und den AV-Kom-
ponenten ermoglicht. Mit dem
AES-System konnen 128 Ventil-
spulen angesprochen und bis
zu zehn E/A-Module verwaltet
werden. Die Signale sind so-
wohl in digitaler, als auch in
analoger Form verarbeitbar.

Mit den ebenfalls problem-
los anbaubaren Regelventilen
der AV-EP-Serie kann der ge-
wiinschte Arbeitsdruck direkt
in der Ventileinheit fein jus-

Durch den modularen Aufbau lassen sich bei der ESos-Baureihe
individuelle Kombinationen leicht montieren.

Mit nur einem Werkzeug sind Ventile der ESos-Serie rasch und

problemlos umbaubar.

tiert werden. Selbstverstand-
lich werden auch die an den
Regler angrenzenden Schalt-
ventile mit Druckluft versorgt.
Der Druck kann bequem an
einem gut ablesbaren Display
in Erfahrung gebracht werden.
Die Druckeinstellung selbst
kann sowohl mittels Folienta-
statur oder per Feldbus bezie-
hungsweise Multipol erfolgen.

Druckluft muss teilweise
Ol enthalten, um Aktoren zu
schmieren und darf keine gro-
ben Teilchen mitfiihren, die
diese friihzeitig verschleilen
lieRen.Daher hat Aventics eine
ganze Reihe von Wartungsein-
heiten im Programm, die sich
dieser Aufgabe annehmen.
Uber die selbst produzierte
Verbindungstechnik  konnen
alle Komponenten rasch und
zuverldssig miteinander ver-
bunden werden.

Ebenso rasch ist der Weg fiir
den Kunden zu den fiir eine

Automationsaufgabe  bend-
tigten Bauteilen. Dafiir hat
Aventics ein leistungsstarkes
Online-Tool entwickelt, mit
dem komplette Anwendungen
konfiguriert werden koénnen.
Von der Druckluftaufberei-
tung iber die Ventilsteuerung
und Handhabungslésung mit
einzelnen Zylindern bis hin
zu mehrachsigen Handling-
Systemen - nach Auswahl
bekommt der Nutzer fiir alle
Komponenten die komplette
Projektdokumentation mit
allen Unterlagen, wie etwa
Stiickliste, Berechnungsergeb-
nissen, Schaltplan und Monta-

geanleitung.
Natiirlich sind CAD-Daten in
2D und 3D in

allen gangigen E. E
Formaten auch :

gleich mit da-

[ ]
bei. E
www.aventics.com

Eine kompromisslose Qualitatspriifung sorgt dafiir, dass jede
Komponente von Aventics ab Einbau zuverlassig funktioniert.
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Die Asse — ein heifes Politikum
Endlagern oder doch herausholen?

Das ehemalige Kali- und Salzbergwerk »Asse II« bei Wolfenbiittel wurde von 1967 bis 1978 als Lagerstitte fiir
schwach- und mittelradioaktiv strahlende Abfille genutzt. Seit 2013 besteht der gesetzliche Auftrag, den dort
lagernden Abfall wieder herauszuholen, da dessen sichere Lagerung in dieser Schachtanlage langfristig nicht
gewihrleistet werden konne. Zeit, Fakten sprechen zu lassen.

Geht es um Radioaktivitat, werden bei
vielen Menschen automatisch Abwehr-
mechanismen aktiviert. Es herrscht viel-
fach der Irrglaube vor, dass Radioaktivitat
etwas unnatiirliches sei und auf jeden Fall
vermieden werden muss. Radioaktivitat
ist jedoch ein Bestandteil der Natur. Sogar
jeder Mensch ist von Haus aus eine Strah-
lenquelle, die mit 7000 bis 8 oo Becque-
rel strahlt. Zusatzlich durchdringen den
Korper eines Menschen weitere Teilchen,
die ihn beispielsweise vom Boden oder
vom Weltraum aus erreichen. Um diese
Strahlung einschatzen zu konnen, muss
man wissen, dass die Einheit Becquerel
(Bq) die Anzahl der Kernumwandlungen
pro Sekunde angibt.

Mit dieser natiirlichen Strahlung kann
ein lebender Organismus dank mehrerer
DNA-Reparaturmechanismen umgehen.
Diese reparieren bis zu einem gewissen
Grad die durch Strahlung geschadig-
ten Zellen. Wird der Organismus jedoch
durch zu viele Teilchen in zu kurzer Zeit
getroffen, so versagt dieser Reparatur-
mechanismus und es kommt zu Schaden
am DNA-Material. Doch auch dies muss
nicht zwangslaufig den Tod des Lebewe-
sens bedeuten, da eine zu stark gescha-

digte Zelle abstirbt und durch eine neue
ersetzt wird. Es kann auch der Anstol3 fiir
eine evolutionare Weiterentwicklung der
Gattung bedeuten. Erst wenn die Strah-
lungsintensitat einen Schwellenwert
Ubersteigt, muss mit schweren Schaden
gerechnet werden, die durchaus den Tod
herbeifiihren konnen. Genau deshalb
missen strahlende Altlasten — etwa aus
Krankenhdusern, Kernkraftwerken oder
Kernforschungseinrichtungen - sicher
verwahrt werden, bis sie ungefahrlich ge-
worden sind.

Der unzuliangliche Mensch

Fiir diesen Zweck eignen sich in der Re-
gel Salzstocke besonders gut, da diese
Uber sehr lange Zeitraume stabil blei-
ben. Doch leider ist fiir das Einlagern der
Mensch mit all seinen Fehlern und Un-
zulanglichkeiten zustandig: Es wurde in
der Asse versaumt, durchgehend sauber
zu dokumentieren, was wo eingelagert
wurde. Zu den meisten Fassern sind nach
damaligen Standards nur schematische
Karteikarten vorhanden, wodurch Miss-
trauen gesat wurde, was den Rest betrifft.

Das ehemalige Kali- und Salzbergwerk »Asse 11« wurde von 1967 bis 1978 zum Einlagern
von schwach- und mittelradioaktiven Abfdllen genutzt. Die von den Abfillen ausge-
hende Strahlung hat sich seit 1980 um iiber 75 Prozent reduziert.
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In die Asse wurden unterschiedlichste
strahlende Objekte angeliefert und ein-
gelagert. Darunter sind beispielsweise
Armaturen, Kompasse und Libellen von
der Bundeswehr, die lber radiumhalti-
ge Leuchtziffern verfiigen, Tierkadaver
aus der Kernforschungsanlage Jiilich so-
wie Bauschutt, Filter, Laborabfalle oder
Schldamme. Ferner befinden sich dort
Grafitkugeln aus dem AVR-Versuchsre-
aktor, jedoch keine AVR-Brennelemente
aus dessen Leistungsbetrieb. Eingelagert
wurde zudem Natururan, abgereichertes
Uran, angereichertes Uran, Thorium und
Plutonium. Sogar einige Herzschrittma-
cher mit einer Radionuklidbatterie (Pro-
methium 147, 2,63 Jahre Halbwertzeit)
sind hier zu finden. Auf insgesamt 125787
Abfallgebinde verteilt sich das in der Asse
eingelagerte Material.

Mitnichten wurden die Objekte unge-
sichert in die Fasser verbracht. Vielmehr
wurden Abfélle mit hoherer Radioaktivi-
tat in Bitumen oder Beton eingegossen.
Teilweise wurden die Fasser auBen zu-
satzlich mit Beton verstarkt. 1975 wurden
sogar Behalter mit verstarkter Abschir-
mung neu aufgenommen. Hier wurde ein
200 Liter-Fass in ein 400 Liter-Fass gestellt
und der entstehende Ringraum mit Beton
ausgegossen. Lediglich schwach kontami-
nierte Arbeitsmittel, wie etwa Arbeitsklei-
dung oder Handschuhe wurden lose in
die Fasser verpackt. Solche Dinge werden
heute librigens schlicht verbrannt.

Salzstocke sind Uber lange Zeitraume
stabil, doch entstanden durch den Ab-
bau von Kali und Salz Hohlraume, die den
Berg destabilisierten. Spalten durchdrin-
gen daher die Asse, die von Fissurometern
uberwacht werden. Im Zuge der Salzent-
stehung wurde damals auch Wasser von
einigen Kubikmetern eingeschlossen. Seit
1988 dringt Wasser offensichtlich von der
Tagesoberflache herin die Grube. An meh-
reren Stellen ist durch die Spalten Wasser
eingedrungen. In 658 Meter Tiefe fallen
taglich rund 11500 Liter Salzwasser an. Da
die Einlagerungskammern tiefer liegen,
kommen dort lagernde Fasser nicht mit
diesem Wasser in Kontakt, weshalb das

Im Dokumentationszentrum der Asse
wird der Besucher vorbildlich zu allen As-
pekten rund um die Asse informiert.

Wasser radiologisch lediglich mit zehn
Becquerel pro Liter durch Tritium belastet
ist. Zum Vergleich: Der Grenzwert fiir Tri-
tium im Trinkwasser betragt 100 Becque-
rel pro Liter. Dieses Wasser wird in einem
Behalter gesammelt und von leistungs-
starken Pumpen an die Tagesoberflache
gepumpt und dort entsorgt.

Auf der 750 Meter-Ebene tritt auch eine
geringe Menge kontaminiertes Salz-
wasser ein. Dieses wird ebenfalls aufge-
fangen. Messungen an verschiedenen
Messstellen zeigen, dass hier eine Cs-
137-Belastung vorliegt, die je nach Mess-
stelle zwischen 14,9 und 190 ooo Bq/Liter
liegt. Zur Einordnung dieser Strahlungs-
menge ist es hilfreich zu wissen, dass
das Backtreibmittel >Pottasche« pro Kilo-
gramm mit rund 18 ooo Bq und Sand am
brasilianischen Badestrand von Guarapari
mit 83 000 Bq pro Kilogramm strahlt.

Die Aktivitdt der eingelagerten Abfille
ist von 1980 bis Anfang 2010 bereits um
75 Prozent zurlickgegangen. Mittlerweile
wird das Jahr 2017 geschrieben, sodass die
Radioaktivitat des eingelagerten Materi-
als sich weiter verringert hat. Es ist daher
ein Irrtum anzunehmen, dass im Fall der
Asse eine Verweilzeit von vielen Millionen
Jahren nétig ist, ehe sich die Strahlung
des dort eingelagerten Materials auf ein
fiir den Menschen ungefahrliches MaR re-
duziert hat. Lediglich 0,1 Prozent der Ge-
samtmasse des in der Asse eingelagerten

Besucher der Asse miissen zu ihrer Sicher-
heit ein Sauerstoffgerat mitfiihren.

Im Modell zeigt sich die GroBe der Asse.
Die Einlagerungskammern befinden sich
in 750 Metern Tiefe.

Materials besitzt eine Halbwertzeit, die
einer Betreuung jenseits eines Menschen-
lebens bedarf.

Dazu gehoren Nickel 63 mit knapp 100
Jahren Halbwertzeit, Strontium 9o mit
28,9 Jahren, Casium 137 mit 30,3 Jahren,
Plutonium 241 mit 14,3 Jahren und Ameri-
cium 241 mit 432 Jahren Halbwertzeit. In-
teressant ist, dass das in einer Menge von
maximal 28,9 Kilogramm eingelagerte
Plutonium zu rund 55 Prozent der im Jahre
2010 ermittelten Gesamtaktivitat des As-
se-Materials beitrug. Doch ist diese Men-
ge umstritten. Andere Experten erldutern,
dass sicher mehr als zehn Kilogramm
Plutonium in die Asse gebracht wurden,
jedoch kaum knapp 30 Kilogramm.

Aus Plutonium wird Americium

Von den in der Asse eingelagerten Plu-
tonium-Nukliden wandelt sich nur Pu
241 in Americium um. 1,2 Kilogramm die-
ses Materials sind registriert. Der Zerfall
von Plutonium 241 wird von Beta-Minus-
Strahlung begleitet. Das Zerfallsprodukt
aus diesem Prozess ist das radioaktive
Americium 2471, das unter Abgabe von Al-
pha- und Gammastrahlung weiter in das
Element Neptunium 237 zerfallt. Am Ende
einer Zerfallskette steht nicht strahlendes
Wismut 209.Zur Abschatzung der Gefahr-
lichkeit von Americium 241 ist es wichtig

Die Asse ist extrem weitlaufig, weshalb
unter Tage Fahrzeuge nétig sind.

Zur starkeren Abschirmung wurden Stahl-
fasser mit Beton ummantelt. Dazu wurde
Normal-und Schwerbeton verwendet.

zu wissen, dass dieses Nuklid in den USA
in Rauchmeldern fir Wohnungen erlaubt
ist. Ungefahr o,3 Mikrogramm werden
pro Rauchmelder benétigt, die jeweils mit
rund 37 Becquerel strahlen.

Wegen der sehr langen Halbwertzeit
von Americium 241 wird die Menge dieses
Elements in der Asse immer groRer, so-
dass von 1980 bis 2010 dessen Anteil an
der Gesamtaktivitat von o,5 auf 7,6 Pro-
zent angewachsen ist. Erst ab dem Jahre
2118 wird sich eine merkliche Reduzie-
rung dieses Materials einstellen, da dann
das Plutonium 241 sich zum groften Teil
umgewandelt hat, somit nur mehr wenig
neues Americium 241 entsteht.

Dass Neptunium 237 eine Halbwert-
zeit von 2,144 Millionen Jahre besitzt, ist
zunachst erschreckend, doch ist dies ein
Grund zur Besorgnis? Kernkraftexper-
ten erlautern dazu, dass Neptunium 237
Alphastrahlung abgibt, die nicht einmal
ein Blatt Papier durchdringen kann. Le-
diglich beim Einatmen oder Verschlucken
besteht ein Gesundheitsrisiko. Demnach
ist nicht von einer Gefahr durch diesen
Stoff auszugehen, da dieser im Fass von
Bitumen, Beton und Stahl umgeben ist.
Ganz zu schweigen vom dicken Gebirge
aus Salzstein, der das Material zusatzlich
sicher umschlieR3t.

In diesem Zusammenhang ist anzu-
merken, dass das Deckgestein der Asse
durch natirliche radioaktive Mineralien,

Die Aktivitaten zur Riickholung der in der
Asse gelagerten Abfille sind voll im Gang.
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Dasich der Berg durch den damaligen Ab-
bau bewegt, entstehen Spalten, die elek-
tronisch liberwacht werden.

etwa Uran und Thorium, insgesamt mehr
Strahlung freisetzt, als die eingelagerten
Abfalle!

Das Bundesamt fir Strahlenschutz legt
zudem dar, dass die Radioaktivitdat des
gesamten Abfalls in der Asse nur rund 0,5
Prozent eines einzigen Castorbehalters
betragt. Dartiber hinaus wird Wert auf
die Feststellung gelegt, dass keine hoch
radioaktiven Abfalle in die Asse verbracht
wurden, was schriftliche Quellen bestati-
gen. Somit sind in der Asse ausschlieBlich
schwach- und mittelradioaktive Abfalle
eingelagert.

Um die abgegebene Strahlung der Fas-
ser optisch sofort zu erfassen, wurden
diese damals gekennzeichnet. Fasser bis
zu einer Dosisleistung von einem Millisie-
vert pro Stunde erhielten keine, zwischen
einem bis zwei Millisievert pro Stunde
eine gelbe und fiir zwei bis zehn Millisie-
vert pro Stunde eine rote Kennzeichnung.
Gemessen wurde in einem Abstand von
einem Meter zum Fass.

Damit pro Fass keine unzuldssig hohe
Strahlung entstehen konnte, wurden
Kernbrennstoffe (U-235, U-233, Pu-239
und Pu-241) nur in kleinsten Mengen pro
Fass eingelagert. Je 200 Liter-Gebinde

Gewaltige Stahltore trennen Bereiche
der Asse voneinander ab. Dies dient der
Sicherheit in vielerlei Hinsicht.

waren 1971 maximal 200 Gramm U-235,
15 Gramm U-233 und 15 Gramm Plutoni-
um erlaubt. Dies bedeutet, dass sich bei-
spielsweise die in der Asse eingelagerte
Plutoniummenge von maximal 28,9 Kilo-
gramm Gewicht bei Ausnutzung der pro
Fass erlaubten Maximalmenge auf rund
1934 Fassern verteilt. 1975 wurde die er-
laubte Menge fiir U-235 ebenfalls auf 15
Gramm pro Fass reduziert.

Leider wurden Fasser fiir radioaktiven
Abfall verschiedentlich falsch deklariert
oder unzureichend gehandhabt. Da wur-
den Gebinde nicht durchgehend beto-
niert, Bleiabschirmungen verwendet, um
hoheraktiven Inhalt unterzubringen oder
Fasser mit radioaktivem Abwasser gefiillt
und dieses nicht einwandfrei mit Bitu-
men verfestigt. Zumindest wurde dies bei
Umpackaktionen in der Landessammel-
stelle Geesthacht festgestellt. Daher wird
vermutet, dass auch in der Asse Fasser
eingelagert sind, deren Inhalt nicht mit
den Begleitpapieren libereinstimmt.

In der Asse sind jedoch nicht nur ra-
dioaktive Stoffe deponiert. So wurden
1968 rund 720 Kilogramm Arsenverbin-
dungen sowie 1967 ein 50 Liter-Fass mit
einzementierten arsenhaltigen Pflanzen-

Rund 11500 Liter salzhaltiges, radioaktiv einwandfreies Wasser dringen derzeit pro Tag
in die Asse ein. Das Wasser wird abgepumpt und industriell verwertet.
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Um ein , Absaufen“ der Asse zu verhin-
dern, wurde ein Notfalllager mit Pumpen,
Rohren und anderem Gerit eingerichtet.

schutzmitteln eingelagert. 1980 kam es
bei Umlagerungsarbeiten zu einem Un-
fall, bei dem eruptionsartig eine in den do-
kumentierenden Unterlagen nicht naher
bezeichnete schwarze Fliissigkeit bis zur
vollstandigen Entleerung aus einem Fass
ausgelaufen ist. Es wird vermutet, dass es
in der Asse noch weitere Fasser mit nicht
vollstandig verfestigtem Inhalt gibt. Im
Falle einer Riickholung des Asse-Inhalts
wird in einem offiziellen BfS-Dokument
daher vor ahnlich schwerwiegenden Vor-
fallen gewarnt.

Doch woméglich ist dies gar nicht n6-
tig? Gegen eine komplette Riickholung
spricht die bereits stark zuriickgegange-
ne Radioaktivitat des groBten Teils des
Asse-Inhalts sowie das eben geschilderte
Beschadigungsrisiko von Fassern im Zuge
der Riickholaktion. Wenn uberhaupt, so
ware eine Teilrlickholung verbunden mit
einer Umlagerung innerhalb der Asse in
sichere und trockenere Bereiche des Berg-
werks fiir ausgewahlte Fasser sicher die
bessere Variante.

Vor allem wenn man bedenkt, dass es
derzeit technisch gar nicht machbar ist,
in jedem Fall einzelne Fasser zu bergen,
da so manche Kammer mit Fllissigbeton
verfillt wurde, damit der Gebirgsdruck
aufgefangen wird. Beim gleichzeitigen
Herauslosen mehrerer Fasser muss zu-
dem darauf geachtet werden, dass kein
Fass beschadigt wird. Wie sich in der In-
dustrie zeigt, gibt es keine zu 100 Prozent
fehlerfreie Fertigung. Warum soll es beim
Herausholen der Asse-Fasser anders sein?

Auch die Strahlenschutzkommission ist
im September 2016 zum Ergebnis gekom-
men, dass ein Verbleib der radioaktiven
Abfdlle in der Asse von Vorteil ist. Zu-
mal eine Gefahrdung der
Bevolkerung durch den E- E

O |
werden kann. Es gilt, einen E
Irrtum zu korrigieren.

Verbleib ausgeschlossen
www.bge.de/asse
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Kiihlschmierstoff sorgt fur Furore
Standzeit und Effizienz gesteigert

Das Unternehmen Bosch Rexroth setzt am Standort in Lohr am Main einen neuen wassermischbaren Hoch-
leistungskiihlschmierstoff ein. Mit dem Schmierstoff »Zubora 65 H Ultra« von Zeller+Gmelin erhéht sich die
Emulsionsstandzeit. Die Biostabilitit ist ausgezeichnet. Daraus resultieren erhebliche Kosteneinsparungen zu-

gunsten von Bosch Rexroth.

Als ein fiihrender Hersteller fiir Antriebs-
und Steuerungstechnik bietet Bosch Rex-
roth prazise und energieeffiziente Losun-
gen fiir Anlagen und Maschinen jeglicher
GroRRenordnung. Das Unternehmen ver-
steht es, weltweite Erfahrungen auf An-
wenderebene in den Marktsegmenten
Anlagenbau und Engineering, mobile
Anwendungen sowie Fabrikautomation
fir die Entwicklung innovativer Kompo-
nenten zu vereinen. Des Weiteren bietet
Bosch Rexroth passende Dienstleistun-
gen und maBgeschneiderte Systemlésun-
gen sowie komplette Losungsansatze aus
einer Hand. Das Portfolio reicht von Line-
ar- und Montagetechnik Uber elektrische
Antriebe und Steuerungen bis hin zu Hyd-
raulik und Getriebetechnik.

Am Standort in Lohr am Main fertigt
Bosch Rexroth unter anderem Steuer-
schieber, Kolben und Zylinder. Der Bereich
Fertigung und Instandhaltung legt bei der
Bearbeitung von Bauteilen grofRen Wert
auf Maschinensauberkeit und Biostabi-
litdit. Der Wahl des Kiihlschmierstoffes
kommt deshalb eine enorme Bedeutung
zu: Mit dem urspriinglich eingesetzten
Kithlschmierstoff setzten sich Verunrei-
nigungen an der Arretiermechanik der
Werkzeugmagazine ab, was zu erhohten

Ristzeiten flihrte. Die Verunreinigungen
entstanden durch die Hartebildner des
An- und Nachsetzwassers in Verbindung
mit KSS-Bestandteilen und Feinstabrieb.
Gesucht wurde daher ein Kiihlschmier-
stoff mit vergleichbar hohen Schmierei-
genschaften, der in seiner Gesamtheit in
Verbindung mit dem An- und Nachsetz-
wasser die Riickstande reduziert oder gar
eliminiert.

Alle Anforderungen erfiillt

Mit dem Hochleistungskiihlschmier-
stoffs»Zubora 65 H Ultra< wurde schlie3lich
ein Produkt gefunden, das die von Bosch
Rexroth geforderten Bedingungen voll er-
fillt. »Wir wollen mit unseren Produkten
fiir eine nachhaltige Wertschopfungsket-
te sorgen, indem wir zuverldssiger Lie-
ferant, Innovator und Losungsanbieter
zugleich sind«, erldutert Siegfried Miiller,
Geschaftsfiihrer Marketing und Vertrieb
von Zeller+Gmelin.

Bei dem fiir Bosch Rexroth entwickelten
Zubora 65 H Ultra handelt es sich um ei-
nen teilsynthetischen, wassermischbaren
Hochleistungskiihlschmierstoff, der an
Zentralanlagen sowie Bearbeitungszent-
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ren zum Einsatz kommt. Die Spezialisten
von Zeller+Gmelin entwickelten dafir
eine hochwirksame Kombination von
EP-Zusatzen, die eine Standzeitverlan-
gerung der Werkzeuge bei gleichzeitig
hohen Schnittgeschwindigkeiten ermog-
licht und sich das Produkt somit auch fir
schwierigste Zerspanungsprozesse eig-
net. Als komplett borfreies und formalde-
hydfreies Produkt sorgt Zubora 65 H Ultra
vor allem bei der Bearbeitung von Stahl,
rostfreien Stahl, Guss und einer Vielzahl
von sensiblen Aluminiumlegierungen fiir
eine besonders hohe Prozesssicherheit.

So ubertraf der neuartige Kiihlschmier-
stoff die Erwartungen der Experten bei
Bosch Rexroth in allen Punkten und
konnte sich somit auch gegen zwei Mit-
bewerber durchsetzen. »Wir haben uns
fiir das Zubora 65 H Ultra entschieden, da
es eine hohe Langzeitstabilitat aufweist.
Dadurch konnte die Emulsionsstandzeit
nachhaltig verlangert werden, lobt Giin-
ter Schuhmann, Leiter Fluidservice im
Werk 1in Lohr bei Bosch Rexroth, die Vor-
teile des neuen Produktes.

Eine wesentliche Verbesserung der
Produktionsprozesse konnte durch die
Reduzierung der Verklebungen an der
Arretiermechanik erreicht werden. Die
Maschinensauberkeit wurde durch ein
verbessertes Schmutztrage- und Ab-
laufvermoégen deutlich erhoht. Dies
wird auch im direkten Produktvergleich
deutlich sichtbar. Mittlerweile ist der
gesamte Standort Lohr auf den neuen
Kuihlschmierstoff umgestellt. Die Ein-
sparungen sind enorm und die Standzeit
konnte von vormals drei bis sechs Mona-
ten auf 12 bis 18 Monate
erheblich verlangert wer-
den. Bosch Rexroth plant
nun den Roll-Out an wei-
teren Standorten.

www.zeller-gmelin.de

Prallblech unter Verwendung des Hoch-
leistungskiihlschmierstoffes »Zubora 65 H
Ultrac< von Zeller+Gmelin: Das Ablaufver-
mogen ist deutlich besser.

Der Weg zu mehr Produktivitat
KSS-Reinigung vom KSS-Experten

Der Kiihlschmierstoffhersteller
Oemeta bietet als Service die Rei-
nigung der Maschinen und KSS-
Systeme an. Das professionelle
Vorgehen fiihrt stets zu héheren
Standzeiten von Werkzeugen und
Kiithlschmierstoffen. Gerade in der
Sommerzeit mit eventuellen Be-
triebsunterbrechungen wird der
Service in Anspruch genommen,
auch um die Mitarbeiter von die-
ser notwendigen aber ungelieb-
ten Routine zu entlasten. Dariiber
hinaus bietet Oemeta mit einem
eigens entwickelten und auf den
Kunden abgestimmten Fluid-Ma-
nagement ein erweitertes Service-
angebot.

»Wir nehmen unseren Kunden gerne
diese ungeliebten Reinigungsaufgaben
ab und gehen dabei hochst professionell
vor«, verspricht Peter Dawid, Dienstleis-
tungskoordinator bei Oemeta. Die Ergeb-
nisse sind stets Uiberzeugend, denn nach-
dem das KSS-System in einzelbefiillten
Maschinen oder Zentralanlagen gereinigt
wurde, verlangern sich die Standzeiten
bei Kiihlschmierstoffen und Werkzeugen
jedes Mal signifikant. Genauso erhdhen
sich die Maschinenlaufzeiten durch sta-

bilere Prozesse. Darliber hinaus lasst sich
eine hohere Prazision der Bearbeitungs-
ergebnisse feststellen. »Die damit ver-
bundenen  Produktivitatssteigerungen
und Einsparungen rechtfertigen einen
professionellen Reinigungsdienstleister
allemal«, so Dawid.

Griindliche Arbeitsweise

Wenn Oemeta einen professionellen Rei-
nigungsvorgang des KSS-Systems durch-
fuhrt, betrifft das samtliche Bereiche, die
mit Kiihlschmierstoff beaufschlagt sind.
Neben dem Arbeitsraum eines Bearbei-
tungszentrums gehdren beispielsweise
auch Filter und Ausgleichsbehalter sowie
die Spaneforderer dazu. Nachdem der
Kthlschmierstoff abgesaugt wurde, wer-
den Behalter, Rohrsysteme und Leitungen
mit 60 bis 70 Grad Celsius heiBem Wasser
durchgespiilt. Abschliessend erfolgt noch
eine Endreinigung und danach kann der
neue Kiihlschmierstoff eingefiillt werden.

»Erfahrungsgemafll empfiehlt sich eine
solche Grundreinigung einmal jahrlichg,
rat Dawid. Meist planen die Unterneh-
men das in den Sommerferien oder am
Jahresende ein. Dass sich diese ungeliebte
Routine lohnt, zeigen unter anderem die
besseren Werkzeugstandzeiten, da weni-

Mit professioneller Reinigung der KSS-Systeme sorgt Oemeta fiir Produktivitatssteige-
rungen durch langere Standzeiten der Werkzeuge.

Als Hersteller von Kiihlschmierstoffen
kennt sich Oemeta auch mit der Reini-
gung der KSS-Systeme aus.

ger abrasive Partikel im Kiihlschmierstoff
der Schneide zu schaffen machen. Dawid
schildert weitere Effekte: »Nach unserer
grundlichen Reinigung miissen die Kun-
den dem Kiihlschmierstoff erst sehr viel
spater Additive zugeben, als wenn die An-
wender selbst gereinigt haben.«

Fiir alle, denen eine solche routine-
massige Grundreinigung nicht weit ge-
nug geht, bietet Oemeta sein Coolant
Management an. Dabei lassen sich aus
einem Baukastensystem wirkungsvol-
le MaRnahmen zu einem Paket zusam-
menstellen. Grundsatzlich umfasst diese
Dienstleistung neben der Beschaffung
und Entsorgung von KSS die Zustandsda-
tenerfassung mit Barcode-System, Uber-
wachung, Dokumentationsmanagement,
Instandhaltung, Laboranalysen und Steu-
erungsmassnahmen.

So kann Coolant Management mit um-
fangreicher Datenanalyse als Support-
system wirken, indem Schwachstellen
erkannt und Prozesse stabilisiert und

optimiert werden. Es wird .

Teil des kontinuierlichen E E
Verbesserungsprozesses I

und tragt so zur Produkti- E
vitatssteigerung bei. Ir=

www.oemeta.com
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Neue Lésungen entdecken
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Spindelschmierung auf
sehr efhiziente Weise

Damit sich Spindeln schnell, zuverlas-
sig und kostenoptimiert drehen, kommt
der Schmierung eine zentrale Bedeutung
zu. Bislang teilen sich vor allem drei Ver-
fahren den Markt: Im unteren Drehzahl-
bereich ist die Fettschmierung etabliert.
Ab Drehzahlkennwerten von mehr als 1,3
Millionen mm/min gab es zur Ol-Luft-
schmierung meist keine echte Alterna-
tive. Doch das andert sich jetzt in einem
wesentlichen Teilbereich. Mit der OI-Di-
rektschmierung erlangt ein neues Verfah-
ren immer groBere Akzeptanz. Weiss bie-
tet den Einsatz dieser Schmiervariante fiir
Spindeln mit einem Drehzahlkennwert
bis zu 2,0 Millionen mm/min an. Abhan-
gig von der angestrebten Gebrauchsdau-
er sieht man in diesem Drehzahlbereich
fiir die Ol-Direktschmierung klare Vortei-
le. So sind etwa die Kosten fiir Betrieb und
Wartung deutlich geringer als bei der Ol-
Luftschmierung. Aus dem Wegfall der Luft
resultiert eine hohere Energieeffizienz. So
kénnen durch den Einsatz der Ol-Direkt-
schmierung rund 24000 Nm? aufbereite-
te Luft und damit etwa 500 Euro pro Jahr
eingespart werden. Darliber hinaus redu-
ziert sich die Fehleranfalligkeit im Betrieb,
die haufig in unzureichend aufbereiteter
Luft begriindet liegt. Zudem ist die Ge-
rauschemission der Ol-Direktschmierung
geringer. Ohne die Verwendung von Luft

Spezialschmierstoff fiir
den Fahrzeugsektor

Die Reduzierung von Geruchsemissio-
nen ist fiir die Hersteller von Komponen-
ten fiir den Fahrzeuginnenraum ein wich-
tiges Anliegen. Dem tragt >Kliiberplex RA
41-151¢ von Kliber Lubrication Rechnung,
das sich durch minimale Geruchsemissio-
nen auszeichnet.Freivon Festschmierstof-
fen reduziert das Spezialfett Verschlei3
und Reibung sowohl bei harten Metall-
als auch bei weichen Kunststoffreibstel-
len. Kliberplex RA 41-151 wurde zur Rei-

liegen die erreichbaren Werte auf dem
Niveau der Fettschmierung. Fettge-
schmierte Lagerungen haben ihrerseits
Probleme, wenn sie liber lange Zeit an der
Drehzahlgrenze betrieben werden. Denn
dadurch erhoht sich die Temperatur im
Lager, was zu einer deutlich reduzierten
Fettbestandigkeit fiihrt, die wiederum
mit der Lagerungslebensdauer verkniipft
ist. Die Ol-Direktschmierung kommt dank
der kontinuierlichen Olversorgung mit
solchen  Betriebsbedin- .
gungen gut klar, was sich _E 'E
neben der Standzeit auch

auf die Betriebssicherheit
positiv auswirkt. E

www.weissgmbh.com

-l u

bungs- und VerschleiBreduzierung von
Gleitlagern, Gleitfiihrungen, Mechaniken
und Aktuatoren aus Kunststoff sowie
aus Metall ausgelegt. Das Spezialfett ist
mit verschiedensten Kunststoffen und
Elastomeren kompatibel. Da sich Metalle
und Kunststoffe in wesentlichen Punkten
unterschiedlich verhalten, muss sich der
Schmierstoff in seinen Merkmalen dem
Kunststoff anpassen. Kunststoffe sind im
Vergleich zu Metallen relativ weich. Fest-
schmierstoffe, die bei Metallreibstellen
einen positiven Effekt erzielen, kdnnen
jedoch Kunststoffoberflaichen durchaus
negativ beeinflussen oder unwirksam
sein. Kliiberplex RA 41-151 ist frei von Fest-
schmierstoffen und haftet gut auf Kunst-
stoffoberflichen.  Anwendungsgebiete

neben dem Schiebedach =gl
beispielsweise Gleit- und E, E
tungen, Sitzmechaniken

oder Pedalerie. E

Kulissenfiihrungen, Schal-
www.klueber.com
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Zerspanen mit mehr Performance
Ideal fur Hightech-Materialien

Schwierig zu zerspanende Mate-
rialien nehmen zu. Um auch in Zu-
kunft prozesssicher, wirtschaftlich
und umweltschonend produzieren
zukénnen, sind neue Lésungen un-
ter anderem in der Kiithlschmier-
technologie notwendig. Ein zu-
kunftsfahiges System stellt der
Schmierspezialist Rother mit der
Aerosol-Trockenschmierung ATS
beziehungsweise ATS-cryolub zur
Verfiigung.

Bei ATS steht die Temperaturvermei-
dung statt deren Reduzierung im Mittel-
punkt. Herzstiick der Schmiertechnologie
ist das Aerosol-Aggregat >Aerosol Mas-
ter«. Dieses System stellt hochfeines Aero-
sol mit Schmierpartikeln im Mikrobereich
her und passt die Mischung ganz auf den
jeweiligen Bearbeitungsprozess an: So
wird aus kleinsten Mengen Schmierstoff
auBerhalb der Werkzeugmaschine ein au-
Rerst feines Ol-Aerosol erzeugt.

Dazu wird dem Aerosol-Aggregat Druck-
luft zugefiihrt. Die Aerosolerzeugung er-
folgt dann in einem Behdlter, der einen
gewissen Vorrat an Schmiermedium be-
inhaltet. Der Fiillstand dieses Behalters
wird von der integrierten Steuerung lber-
wacht. Je nach Anlagentyp erfolgt die
Nachfillung manuell oder automatisch
Uber das Nachfiillaggregat NFA. Das Ae-
rosol wird wahrend des Zerspanvorgangs
mengenmaRig auf die jeweilige Applika-
tion hin konstant dosiert und selbst bei
extrem hohen Spindelgeschwindigkeiten
verlustfrei sowie ohne Druckschwankun-

ATS von Rother lisst sich als Erstaus-
riistung andocken oder auf bestehenden
Anlagen nachriisten.

ATS ist umweltfreundlich, belastet die Gesundheit der Mitarbeiter nicht und sorgt fiir
signifikante Produktivitdtssteigerungen und Kostenreduktionen.

gen der Werkzeugschneide zugefiihrt.
Dadurch kommt es zu einem homogenen
aulerst diinnen Schmierpartikelauftrag.
Dieser reicht aus, um Reibungswarme
bereits in der Entstehungsphase zu redu-
zieren.

Passendes fiir jeden Zweck

Verschiedene Aggregate des Aerosol
Master sind so ausgelegt, dass die unter-
schiedlichsten  Produktionsanforderun-
gen abgedeckt sind. Der Aerosol Master
800 ist eine Variante fiir einfache Bear-
beitungen, bei denen eine immer gleich-
bleibende Aerosolmenge erforderlich ist.
Der Aerosol Master 4000 ist fiir Bearbei-
tungsprozesse ausgelegt, bei denen viele
verschiedene Aerosolmengen gefordert
sind. Es lassen sich 30 Programme vor-
wahlen, die dann Uber eine Anbindung
zur Maschine direkt abgerufen werden.
So eignet er sich fiir umfangreiche An-
wendungen wie sie bei Bearbeitungszen-
tren der Fall sind.

Ist die Primarfunktion ATS zur Prozess-
kilhlung in speziellen Anwendungen
nicht ausreichend, kommt der Aerosol
Master gooocryolub ins Spiel — eine
Kombination von ATS und der kryogenen
Kiihltechnologie scryolub« unter Verwen-

dung von CO2. Mit dieser prozesssiche-
ren Kiihlschmiertechnologie lasst sich
bei Bedarf die Zerspanungskontaktzone
auf bis zu -78 Grad Celsius abkiihlen. Die
Kuhlleistung lasst sich, ebenso wie die Ae-
rosolsattigung, bedarfsgerecht und somit
bauteil- und materialabhangig einstellen.

Die optimale Erganzung fiir die cryolub-
Technologie ist das Aerosol Master lubri-
cant-Ol. Das Medium ist optimal auf den
Prozess unter Zerspanung mittels Kalt-
aerosol hin abgestimmt und ermoglicht
eine ressourcenschonende und energieef-
fiziente Fertigung.

ATS ist umweltfreundlich, belastet die
Gesundheit der Mitarbeiter nicht und
sorgt fiir signifikante Produktivitatsstei-
gerungen und Kostenreduktionen. Mit
ATS kann - von der Bohrmaschine bis hin
zum komplexen Bearbeitungszentrum
- jeder Zerspanungsprozess dank dem
passenden Aerosol Master ausgestattet
werden. Ein groRer Vorteil ist die Adap-
tionsfahigkeit von ATS. Das System ldsst
sich problemlos von Maschinenherstel-
lern als Erstausriistung .
andocken oder ohne nen- E?E'E
nenswerte Stérung der
Produktion auf bestehen-
den Anlagen nachriisten. E .

www.rother-technologie.de
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Flussigkeitsanalyse leicht gemacht
Via Tablet zum Prozessparameter

Sensotechs Geritegeneration j>Liquisonic Vio« wird fiir die Inline-Konzentrationsbestimmung von Prozess-
fliissigkeiten in Industrie und Forschung eingesetzt und beruht auf dem modernen Prinzip der Schallgeschwin-
digkeitsmessung, das Sensotech perfektioniert hat.

Die Sensoren und Controller der V1o-Ge-
rategeneration von Liquisonic beeindru-
cken durch fortschrittlichste technologi-
sche Komponenten, funktionelles Design
und niitzliche Features. So umfasst die
Sensorkonstruktion ein Elektronikgehau-
se, das sich durch hohe Kompaktheit und
maximale Robustheit auszeichnet. Die
Verwendung neuester Technologien er-
laubt die noch genauere und schnellere
Messwerterfassung und die verbesserte
Reproduzierbarkeit.

Auch der ressourcenschonende Ansatz
wurde beriicksichtigt. So verbrauchen
die Vio-Sensoren wenig Energie und
werden hohen Anforderungen an Ener-
gieeffizienz und Umweltschutz gerecht.
Fiir den Einsatz in explosionsgefahrdeten
Bereichen sind die V10-Sensoren Atex-, IE-
CEx- und FM-zertifiziert, wahrend andere
Vio-Sensormodelle fiir den Einsatz in der
Lebensmittel- und Pharmaindustrie 3-A-
zertifiziert sind.

Modernes Bedienkonzept

Der Vio-Controller ist ein wahres High-
light der Prozessanalysentechnik. Das
hochauflésende Touchdisplay, welches
das Bedienkonzept moderner Smart-
phones und Tablets aufgreift, macht die

Handhabung fiir den Anwender zur Leich-
tigkeit und bietet maximalen Komfort auf
hochstem technischen Niveau. Ein Hoch-
leistungsprozessor und der umfangreiche
Arbeitsspeicher ermdglichen eine extrem
schnelle und zuverldssige Messdatenaus-
wertung. Der interne Datenspeicher war-
tet mit einer 2 GB-SSD auf.

Durch die simultane Visualisierung meh-
rerer Prozessparameter und optimierte
grafische Darstellungen ist die Trendan-
sicht informativ und iibersichtlich. Die
Bedienung des Controllers kann pass-
wortgeschiitzt mit frei definierbaren Be-
nutzerkonten und Autorisierungsstufen
erfolgen. Eine Besonderheit des Touch-
displays und der virtuellen Tastatur ist
die Integration von nicht nur lateinischen,
sondern auch kyrillischen und asiatischen
Schriftzeichen, was einen weltweit kom-
fortablen Einsatz der Liquisonic-Systeme
ermoglicht.

Per Ethernet kdnnen die Messwerte in
das Firmennetzwerk integriert werden.
Unter hochsten Sicherheitsstandards be-
steht die Moglichkeit, auf den Controller
Uber die Netzwerkschnittstelle oder liber
eine Web-Browser-Verbindung zuzugrei-
fen. So kann der Controller zum Beispiel
vom PC am Arbeitsplatz oder mit Tablet
oder Smartphone aus der Ferne und in
Echtzeit bedient werden. Die sicheren

Fernzugriffsoptionen erlauben zudem
einen schnellen Support durch den Sen-
sotech-Service.

Maximaler Nutzen

Flexibilitat ist nicht nur fiir den Stand-
ort, sondern auch fiir den Prozess gege-
ben. Andern sich die Prozessbedingun-
gen, kann der Anwender schnell und
unkompliziert liber die USB-Schnittstelle
am Controller oder per Browser neue Pro-
duktdatensatze laden. Die USB-Schnitt-
stelle ermoglicht dariiber hinaus Inhalte
extern zu speichern. Fiir die Prozessauto-
matisierung kann der Vio-Controller ne-
ben analogen und digitalen Ausgangen,
seriellen Schnittstellen und Feldbus (Pro-
fibus DP, Modbus RTU) jetzt auch tiber die
Feldbusschnittstelle Modbus TCP/IP die
Echtzeit-Informationen an das Prozess-
leitsystem Ubertragen.

Als besonderes Feature der Vio-Gerate-
generation hat der Anwender die Mog-
lichkeit, sich bequem per
E-Mail Uber generierte :.E_' E
Alarm- und Statusmeldun- |:.E
gen benachrichtigen zu
lassen. E

www.sensotech.com

Die von Sensotech entwickelte Gerdtegeneration sLiquisonic V1o« fiir die Konzentrations- und Dichtemessung iiberzeugt durch
modernste Technologie, kapazitiven Touchscreen und niitzliche Automatisierungsfeatures.
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Ideal fur Gase, Dampfe und Staube
Sehr effektiv Absaugen und Filtern

Die ULT AG hat ihre Baureihe »ULT
200¢ an Absaug- und Filteranlagen
komplett iiberarbeitet und stellt
nun eine neue Gerategeneration
vor. Dabei handelt sich um platz-
sparend und modular aufgebaute
Systeme zur Beseitigung luftge-
tragener Schadstoffe wie Lotrauch
oder Stidube, sowie Gase, Geriiche
und Dampfe.

Neben einem neuen optischen Design
bestechen die Gerdte durch vereinfachte
und intuitive Nutzung —und das bei mehr
Funktionalitdten und gerduscharmem Be-
trieb. Dank der integrierten Unterdruck-
Konstanthaltung passen die Filteranla-
gen ihre Absaugleistung automatisch an
die Schadstofferfassung an. Dies betrifft
vor allem die Absaugung an mehreren
Arbeitsplatzen. Die Filtergerate werden je

nach Anwendungsgebiet mit speziell an-
gepassten mehrstufigen Filterkonzepten,
inklusive Hepa-Filter, bereitgestellt. Die
separat wechselbaren Vorfilter erhéhen
die Nutzungsdauer der Hauptfilter und
verringern dadurch signifikant die Ersatz-
und Verschleilteilkosten der Filtergerate.
Mit einer restlosen Abscheideleistung der
Hauptfilter von lber 99,95 Prozent wer-
den selbst Nanopartikel sicher gefiltert.
Durch den Einsatz von Aktivkohle und

Mitteln zur Chemisorption ist zusatzlich
die Anpassung der Gasfiltration an die
Bediirfnisse des Nutzers moglich. Der Ein-
satz von Z-Line-Filtern im Karton garan-
tiert sowohl ein einfaches Filterhandling
als auch einen kontaminationsarmen Fil-
terwechsel. Die ebenfalls neu konzipierte
elektronische Ausstattung der Absaugan-
lagen sorgt fiir eine konstante, bedarfsab-
hangige Absaugleistung - und geringe-
ren Stromverbrauch. Ein weiteres Feature
ist eine Vorwarnung bei 8o Prozent Fil-
terbelegung per Signal. Damit haben
Anwender Planungssicherheit beziiglich
bevorstehendem  Filter- -
wechsel. Neu ist auch die E_ E
Verfigbarkeit einer Mi2- "H:
Schnittstelle zur Kopplung

mit externen Geraten.

Auto & Uhrenwelt Schramberg

Mobile Zeitgeschichte auf 8000 Quadratmetern

Die Schwarzwaldstadt Schramberg steht fiir eine in
Deutschland einmalige Museenlandschaft -

die “Auto- und Uhrenwelt Schramberg”.

Die Museen befinden sich in unmittelbarer Nachbarschaft und
sind bequem zu FuB zu erreichen.

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

[ Autosammlung Steim

Die private Sammlung présentiert auf iiber 3000 gm Ausstellungsflache rund
110 exklusive Fahrzeuge. Daimler, Maybach und Ford sind nur einige der groBen
Namen aus der Automobilgeschichte, mit welcher die private Autosammlung
Steim durch ihre imposante Fiille besticht.

B Eisenbahnmuseum Schwarzwald

Im Eisenbahnmuseum Schwarzwald ist die weltgroSte Spur-2-Sammlung
beheimatet. Auf verschiedenen Schauanlagen kénnen die Besucher zahlreiche
Funktionen selbst auslsen

Dieselmuseum
Das eindrucksvolle Bauwerk birgt in seinem Innern eine technische Sensation:
Der groten Dieselmotor aus der Zeit vor dem Ersten Weltkrieg, der noch
vollstdndig erhalten und mit all seinem Zubehdr an seinem urspriinglichen
Aufstellungsort steht.

Auto & Uhrenmuseum Schramberg
Gewerbepark H.A.U. - 78713 Schramberg - Tel.: 07422-29300 - www.auto-und-uhrenwelt.de
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Gegen Quoten
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Geben Sie der
Freiheit
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— werden Sie Mitglied —

Kompaktes Absauggerat
mit W3-Zulassung

»Maxifil stationdr< von Kemper ist nun
W3-zertifiziert. Damit bescheinigt das
Institut fur Arbeitsschutz der Deutschen
Gesetzlichen Unfallversicherung (IFA)
dem wandmontierten Absauggerat die
Eignung fiir die hochste Schweilrauch-
abscheideklasse. Dank der IFA-Zulassung
diirfen metallverarbeitende Betriebe das
System selbst zur Absaugung krebserre-
gender Stoffe einsetzen. Diese entstehen

Teilereinigung ohne
viel Schutzausristung

Herkémmliche  Kaltreinigungsgerate
verwenden scharfe Losungsmittel und
setzen chemische Dampfe frei, die lbel
riechen und die Gesundheit der Mitarbei-
ter gefahrden kdnnen. Nur mit Schutz-
handschuhen und -masken sollten diese
Gerate bedient werden. Mewa hat die ge-
sundheits- und umweltschonende Alter-
native: den Teilereiniger »>Bio-Circle«. Der
Waschtisch verwendet eine Reinigungs-
flissigkeit mit Mikroorganismen, die Fette
und Ole biologisch abbauen. Statt stren-
gen Chemiegeruch zu verbreiten, duftet
die Bio-Circle-Reinigungsfliissigkeit ange-

beispielsweise bei der Verarbeitung von
Chrom- und Nickelstahlen. Zur W3-Zerti-
fizierung ist ein Abscheidegrad von mehr
als 99 Prozent nétig: Maxifil wandmon-
tiert geht sogar dariiber hinaus und weist
einen Abscheidegrad von mehr als 99,5
Prozent auf. Beachtliche Vorteile bietet
das Absauggerdt nicht nur hinsichtlich
eines effektiven Arbeitsschutzes, sondern
auch im praktischen Einsatz an festen Ar-
beitsstationen. Durch die Wandmontie-
rung ist es platzsparend — dies ist gerade
bei engen Arbeitsumgebungen wichtig.
Mit der am Markt groRten verfiigbaren
Filterflache bei Einwegfiltern von rund 42
Quadratmetern eignet es sich im regel-
maRigen Einsatz zur Absaugung mittlerer
SchweilRrauchmengen und sorgt dadurch
fir besonders lange Filterstandzeiten.
Dank des Safechange-Filters erfolgt der
Filterwechsel an sich kontaminations-
frei. Mit Langen von bis zu sieben Metern
der angeschlossenen Ab- El,'l
saugarme lasst sich das
ortlichen Gegebenheiten .
anpassen. EI -

System problemlos den

nehm frisch nach Apfeln. Angenehm und
bequem ist auch der Service, den Mewa
anbietet: Wartungsarbeiten wie Filter-
wechsel, Auffiillen von Fliissigkeiten oder
Ersetzen von verschlissenen Teilen sind
inklusive. Das spart Mihe und Kosten:
Mit dem Teilereiniger bessern sich die
Arbeitssicherheit und der Gesundheits-
schutz in der Werkstatt. Auch die Kosten
konnen deutlich sinken, da keine Materi-
alien wie Handschuhe und Masken mehr
benétigt werden. Zudem miissen sich
Nutzer nicht mehr selbst um die Entsor-
gung der Loésungsmittel kiimmern. Der
Pinseltisch mit Rundum-Service ist — wie
das Mehrwegputztuchsystem und die Be-
rufskleidung im Mietsystem — ein weite-
res Angebot von Mewa, um Betriebe beim
nachhaltigen Wirtschaften zu unterstiit-
zen. Mewa entwickelt Mehrweglosungen
und Dienstleistungen, die Nutzer entlas-
ten und dabei Umwelt und Gesundheit
schonen. Der Teilereiniger kann gemietet
werden. Das Gerat ist so immer einsatz-
bereit.Es wird angeschlossen, regelmaRig
die Reinigungsfliissigkeit
aufgefiillt, die Filter ge- E- E
wechselt und VerschleiB-
teile ersetzt — dies alles ist
im Mietpreis enthalten.

www.mewa.de
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Erster wasserdichter
Ultraschallgenerator

Industrielle Reinigungsprozesse wer-
den hdufig in jenen Teilen der Produk-
tion durchgefiihrt, die durch eine hohe
Luftfeuchtigkeit oder Staubbelastung
gekennzeichnet sind. Fiir den Betrieb von
Ultraschall-Reinigungsanlagen muss die
zugefiihrte Netzfrequenz mittels eines
elektronischen Ultraschallgenerators zur

Automobilteile optimal
sdubern und entgraten

Die zwingende Notwendigkeit saube-
rer Bauteile in der Automobilbranche
erfordert zuverldssige Reinigungstech-
nologien. Mit langjahriger Erfahrung in
diesem Bereich produziert der Hersteller
BvL Oberflachentechnik die passenden
Reinigungsanlagen, stets auf die spezielle
Kundenanforderung zugeschnitten. Eine
Antwort auf besonders hohe Sauberkeits-
anforderungen bietet die Korbwaschan-
lage »NiagaraDFS«. Die Flut-/Spritzanlage
mit Rhonradtechnik gewahrleistet eine

Ultraschallfrequenz von 25 oder 40 kHz
umwandelt werden. Die dabei entste-
henden Wandlungsverluste werden bei
herkémmlichen Generatoren iiber eine
Liftung aus dem Gehause transportiert.
Hohe Staubbelastungen, wie etwa in
der Galvanisationstechnik, direkte Was-
serstrahlen in der Lebensmittelindustrie
oder aggressive Atmosphdren fiihrten
in der Vergangenheit bei diesen Anwen-
dungen zu verkiirzten Lebensdauern der
Ultraschallgeneratoren. Der weltweit ers-
te IP67-Generator vom Typ »SG 1510¢ von
Bandelin ermdéglicht die hermetische Kap-
selung aller elektronischen Bauteile und
verhindert damit das Verschmutzen der
inneren Teile. Die im Gehduse entstehen-
de Abwarme wird liber neuartige, auflen-
liegende Kuhlrippen hocheffektiv an die
Umgebung abgegeben. Somit kann der
SG-Generator sowohl in Feuchtraumen
als auch unter freiem Himmel ohne Ein-
schrankungen betrieben werden. In Kom-
bination mit einem ebenfalls vollstandig
wasserdichten Tauchschwinger stellt der
IP67-Generator eine widerstandsfahige
Nachristlésung fiir bestehende Tauchba-
der dar. Die kundenbezogen gefertigten
Tauchschwinger werden dabei an den

allseitige, griindliche Reinigung durch
die Rotation der Warenkorbe oder Wa-
rentrdger um die horizontale Achse. Das
Inline-Materialflusskonzept reduziert die
Nebenzeiten auf ein Minimum. So wer-
den Taktzeiten erheblich verkiirzt und
Kapazitaten erhoht. Auch wenn es um
das Thema Entgraten geht, kennt sich BvL
gut aus: Zur Reinigung von Getriebeteilen
fur einen deutschen Automobilherstel-
ler investierte die slowenische Firma LTH
Castings in die Hochdruckentgratanlage
Geyser mit integriertem Robotersystem.
Der Geyser entfernt Spane und Grate
zuverlassig mit einem Hochdruckwasser-
strahl durch rotierende Mehrfachdiisen

Seitenwanden oder am Boden einer Wan-
ne befestigt und versetzen die gesamte
Wanne mit einem intensiv reinigendem
Kavitationsfeld. Tauchschwinger und
Generator werden durch ein fertig kon-
fektioniertes Kabel am Aufstellungsort
miteinander verbunden, was zusatzli-
chen Installationsaufwand einspart. Die
maximale Ultraschallleistung betragt pro
Generator 1500 Watt. Dank des robusten
Edelstahlgehauses, mit Haltevorrichtun-
gen fiir die Wandmontage, ist kein sepa-
rater Schaltschrank zum Betrieb des Ult-
raschallsystems erforderlich. Dies senkt
die Errichtungskosten der Reinigungs-
strecke im Vergleich zu herkommlichen
Systemen deutlich. Anhand der wasser-
geschiitzten Anschliisse kann die Einbin-
dung in die Steuerungsinfrastruktur mit-
tels einer RS$232-Schnittstelle oder einem
Fernbedienungsanschluss durch den An-
wender problemlos realisiert werden. Die
frontseitige  Bedientafel =
informiert wahrend der E E
den Betriebszustand der E
Ultraschalleinheit.

Reinigung zusatzlich tber

und Einzellanzen, die gezielt auf die kri-
tischen Stellen des Bauteils ausgerichtet
werden. Dank kurzer Taktzeiten ist die
Anlage besonders effizient und fiir die
Serienfertigung konzipiert. Wahrend das
Bauteil entgratet wird, durchlaufen die
leeren Werkstiicktrager in diesem spezi-
ellen Anwendungsfall eine in der Hoch-
druckanlage integrierte Waschanlage.
Das entgratete Bauteil wird somit auf
den gereinigten Werkstiicktrager positio-
niert und damit eine erneute Verschmut-
zung durch Riickstande ausgeschlossen.
Durch ihre kompakte Bauweise in Contai-
nerform lasst sich die Hochdruck-Entgrat-
anlage optimal in den Produktionsablauf
integrieren. Dafiir bietet BvL alle beno-
tigten Anlagen aus einer Hand: von der
Vorreinigung und dem Entgraten uber
die Feinreinigung bis zur Trocknung und
Kiihlung. Die Maschinen und Komponen-
ten aus Edelstahl sind optimal aufeinan-
der abgestimmt und kénnen individuell
angepasst werden. So wurde auch die

Hochdruckentgratanlage ul

von LTH Castings mit einer E E
Vorreinigung und einer
abschlieRenden Feinreini- T
gung kombiniert. EFI: -

www.bvl-group.de
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Dokumentenlenkung per ISO goo1
Qualitatsmanagement ohne Miihe

QOM-Normen wie die ak-
tuelle ISO 9001 und ande-
re verlangen von produ-
zierenden Unternehmen,
dass sie einen kontinu-
ierlichen Verbesserungs-
prozess leben. Und dass
sie diesen nachweisen
konnen. Um OM-Maf3-
nahmen zu dokumentie-
ren, helfen moderne Soft-
wares. Der Clou: Dank der
Spezial-IT verringern sich
Mails und Dokumenten-
chaos, wihrend Transpa-
renz und Wissen steigen.

»Es geht darum, den Mit-
arbeiter mehr an der Quali-
tatsarbeit zu beteiligen«, sagt
Johannes Woithon, Geschafts-
fihrer von Orgavision. Der
Anbieter der gleichnamigen
Software fiir Unternehmens-
dokumentation findet es
wichtig, das Personal zu inte-
grieren. Vor allem dann, wenn
sich Prozesse verandern. »Wer
von oben ein fertiges Konzept
aufgedriickt bekommt, tut
sich nachweislich schwerer,
dieses umzusetzen. Besser ak-
zeptieren Menschen Wandel

immer dann, wenn sie selbst
daran beteiligt sind«, erlautert
der Berliner Software-Experte.
Ist es einmal nicht moglich,
alle Mitarbeiter einzubinden,
sollten diese wenigstens die
Chance bekommen, Neues zu
kommentieren. Ein solches
Feedback sei nicht nur eine
Méoglichkeit, Kritiker ins Boot
zu holen. Der wache Blick eines
Angestellten merzt zudem
Fehler aus, die junge Ideen
oftmals haben. Mit einer Kom-
mentarfunktion kénnen User
Feedback geben und nachvoll-
ziehen, ob und inwiefern diese
den Prozess verandert oder gar
verbessert haben.

Denn Woithons Software
halt Dokumente nicht nur
auf dem neuesten Stand, son-
dern dokumentiert genauso
jede gednderte Zeile mitsamt
ihrem Zeitpunkt. Das sei be-
sonders interessant fir die
Firmen, die eine Informati-
onspflicht gegeniiber ihren
Mitarbeitern haben. Bei Si-
cherheitsfragen an Maschinen
etwa oder dem Handling ge-
sundheitsgefadhrdender Stof-
fe. »Der Verantwortliche kann

Kommentarfunktionen bei Orgavision verhindern, dass Verbes-
serungsvorschlage ignoriert oder vergessen werden.

den Informationsstand seiner
Leute jederzeit nachweisen.
Auch riickwirkend«, weiRR Woi-
thon. Arbeitgeber nutzen Or-
gavision beispielsweise dann,
wenn  Compliance-Themen
anstehen. Dann miissen Mit-
arbeiter meist sehr viel doku-
mentieren. Damit diese Do-
kumentationen (bersichtlich
und transparent bleiben, hilft
Woithons Produkt.

Beispiel ~Warenproduktion:
Erkennt etwa ein Mitarbei-
ter aus einem vorgelagerten
Arbeitsschritt einen Fehler,
kann er diesen im Dokument
anmerken, um so vor Produk-

Es ist immer die aktuellste Version eines Dokuments abrufbar. Die Verdnderung der Datei ist in
allen Teilschritten nachvollziehbar.
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tionsbeginn ein Ausrufezei-
chen zu setzen. Wohlgemerkt
anmerken und nicht selbst
im Ablaufplan &ndern. Der
zustandige Kollege mit der
vollen Schreibeberechtigung
kann diesen aufnehmen oder
mit dem Autor diskutieren, die
- wenn gewiinscht - fiir alle
Beteiligten sicht- und nach-
vollziehbar ist. So kénnen Ver-
besserungsvorschlage  nicht
ignoriert oder vergessen wer-
den, wie es bei mundlich vor-
getragenen Ideen oder E-Mails
oft der Fall ist.

Grofdere Transparenz

Dass immer mehr 1SO-Nor-
men  nachgewiesene und
plausible Informationsstrome
verlangen, verwirrt. Dabei ist
Dokumentenlenkung an und
fir sich ganz einfach: Legt
man beispielsweise die aktu-
ellste Version der DIN I1SO goo1
zu Grunde, gilt ein Dokument
dann als gelenkt, wenn seine
Historie in allen Teilschrit-
ten nachvollziehbar ist. Also
dokumentiert die Software
alles, was Mitarbeiter darin
verandern. Schwierig wird es
jedoch, wenn Firmen den kul-
turellen Wandel ignorieren.
Der geht allerdings mit sol-
chen Vorschriften oft einher,
sagt Woithon. Zumal aktueller
und zukiinftiger Wandel der

Produktion gut funktionieren-
de digitale Prozesse verlangt.
Dazu Mitarbeiter, die am sel-
ben Strang ziehen, wie ihre
Chefs.

Dass Betriebe sich zu wenig
auf die Industrie 4.0 vorberei-
ten, fand jlingst eine McKin-
sey-Studie heraus. Demnach
fiihlen sich nur sechs von zehn
Firmen gut vorbereitet fiir eine
Zeit, in der sie ihre Produk-
tivitat steigern wollen. Den
befragten Betrieben zu Folge,
seien Datensicherheit und die
Kenntnisse der Mitarbeiter die
groRten Hemmnisse.

»Das Internet der Dinge ist
eine Chance. Eine Moglichkeit,
produktiver zu sein und Poten-
ziale auszuschopfen. Und zu-
satzlich eine Gelegenheit, um
seine Firmenkultur zu {ber-
denken und ein besseres Mit-
einander zu erschaffen«, sagt
Woithon. Zumindest was die
Effektivitat betrifft, bestatigt
McKinsey den Geschaftsfiih-
rer. Die Analysten ermittelten,
dass Betriebe in den nachsten
Jahren ihre Produktivitat bis zu
ein Flinftel steigern wollen.

»Die digitale Welt halt mit
hoher Geschwindigkeit Einzug
in industrielle Produktionsab-
ldufe. Industrieunternehmen
sollten bereits heute entschei-
den, welche strategisch wich-
tigen Kontrollpunkte in der
Prozesskette sie beherrschen
miissen, um sich gegen po-
tenzielle neue Wettbewerber
zu wehrenx, erlautert McKin-
sey-Direktor Detlef Kayser.
Der Ubergang zur Industrie
4.0 werde schrittweise er-

Surface Finishing
- Superfinishing

- Flat Finishing

- Double-Disk Grinding
- Fine Grinding

- SpeedFinish®

folgen, ist sich Kayser sicher.
Organisationen rechnen bei-
spielsweise damit, dass sie in
den kommenden zehn Jahren
knapp die Halfte ihres Ma-
schinenparks austauschen
miussen. Die Investitionen in
zukunftsfahige Technologien
sind aber nach wie vor zurlick-
haltend. »Viele Unternehmen
fangen erst jetzt an, sich kon-
kret mit Industrie 4.0 ausein-
anderzusetzen: Vorteile neuer
Technologien wie 3D-Druck,
Big Data und Internet der Din-
ge werden zu oft als Risiko und
nicht als Chance gesehen, die
Wettbewerbsfahigkeit zu er-
hohenc, so Kayser weiter.

Neue Ideen entwickeln

Derzeit investieren deutsche
Betriebe nur 14 Prozent ihres
jahrlichen F&E-Budgets in fiir
Industrie 4.0 relevante The-
men. Hier klafft eine zweifa-
che Liicke: Zum einen geben
US-Unternehmen mehr als
doppelt so viel Geld aus. Zum
anderen sind die 14 Prozent
ein Unterinvestment. Gemes-
sen daran, dass Firmen dank
neuer Technologien mit einem
gestiegenen Umsatz von 20
Prozent rechnen. Jeder Betrieb
musse fir sein jeweiliges Kern-
geschaft Ideen entwickeln, um
die Effizienz zu steigern und
zusatzliche Erlésquellen zu er-
schlielen.

»Digitale Ansatze, um Kom-
munikation zu vereinfachen
und Dokumente zu managen,
sind ein wichtiger Baustein fir

Johannes Woithon: »Partizipatives Qualititsmanagement erfor-
dert auch ein Umdenken im Unternehmen.«

eine zukunftsfahige, digitale
Firma, erganzt Woithon.

Das rat McKinsey: Firmen
sollten ihre Daten besser nut-
zen, die komplette Wertschop-
fungskette und den gesamten
Lebenszyklus eines Produkts
digital abbilden. Bisher nut-
zen Entscheider nur rund ein
Prozent der in der Produktion
anfallenden Daten. Wer seine
Informationen besser nutzen
mochte, sollte auf Software
setzen, die Reparaturen und
Inspektion vorhersagt. Hierin
stecke ein enormes Potenzial.
Wer sich zusehends digitalisie-
re, konne sogar mit gestiege-
nen Umsatzen von 30 Prozent
rechnen. Insgesamt bietet In-
dustrie 4.0 die Chance, syste-
matisch alle Kostenpositionen
auf den Priifstand zu stellen.

Aber nicht nur Geldfllisse
konnen Geschaftsfiilhrer mit
immer mehr IT transparenter
gestalten. Eine Organisation
mit ihren Prozessen ist davon

ebenfalls betroffen. »Wer in
Zukunft auf dem Markt beste-
hen will, kann sich der digita-
len Welt nicht verschlieRRen.
Dazu gehort aullerdem, die
Teilhabe der Mitarbeiter zu
wollen und zu fordern«, be-
obachtet der IT-Anbieter. Das
Modell des Herrschaftswis-
sens einiger weniger sei nicht
zukunftsfahig. Manager soll-
ten offen mit Fehlern in ihrem
Betrieb umgehen. Zumal diese
mit den neuen digitalen Pro-
zessen ohnehin auffliegen.
»Der Begriff »aus Fehlern ler-
nenc¢ ist heute aktueller denn
je«, konstatiert Johannes Woi-
thon. Pannen nicht nur zu do-
kumentieren, sondern diese
griindlich zu analysieren und
damit die eige- “l
nen Prozesse E E
zu verbessern,
1L
darauf kommt E

es an.

www.orgavision.com
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Reinen Stickstoff autark erzeugen
Laserschneiden auf preiswerte Art

Mit der Anschaffung einer
neuen Laserschneidma-
schine stieg bei Hohmann
Geratebau der Bedarf an
hochreinem Stickstoff. Des-
sen Bereitstellung in Form
von Flaschenbiindeln er-
wies sich zunehmend als
teuer und ineffizient. Daher
wurde in eine eigene Stati-
on zur Stickstofferzeugung
investiert.

Ulrich Hohmann nimmt die
Dinge gern selbst in die Hand.
Seit Herbst 2015 wird der Stick-
stoff, der in der Produktion
fur den Laserzuschnitt von
Edelstahlblechen zum Einsatz
kommt, in Eigenregie erzeugt.
Herzstiick der Produktion ist
eine komplett automatisierte
Laserschneidmaschine. »Beim
Laserschneiden von Edelstahl
verhindert der Stickstoff, dass
sich an den Schneidkanten

eine  Oxidschicht  bildetx,
erklart  Firmenchef  Ulrich
Hohmann. »Dafur ist die

Stickstoffreinheit 5.0 bezie-
hungsweise 99,999 Prozent
erforderlich. Sobald ich eine
geringere Reinheit verwende

oder mit Druckluft schneide,
bekomme ich Anlassfarben,
und die konnen Ansatzpunk-
te fiir Korrosion sein. Und da
wir in der Lebensmittel- und
der Medizintechnik tatig sind,
miissen wir Korrosion unbe-
dingt vermeiden. AuRerdem
bendtigen wir Stickstoff zum
Beliiften des Strahlengangs
unseres Lasers.«

Steigende Kosten

Den erforderlichen Stick-
stoff bezog Ulrich Hohmann
in Form von sogenannten Fla-
schenbiindeln, die auf einer
Palette angeliefert wurden.
Doch die positive Auftragsla-
ge und die Anschaffung eines
neuen, leistungsstarkeren
Lasers lieBen den Stickstoff-
verbrauch und damit die Be-
triebskosten in den letzten
Jahren stetig steigen. »Eine
Faustregel besagt, dass sich
ab einem Verbrauch von zwei
Flaschenbiindeln in der Woche
eine Tanklésung lohntc, erldu-
tert Ulrich Homann. Die Tank-
I6sung ware jedoch durch die
abschiissige Einfahrt zur Halle

relativ kompliziert geworden.
Da kommt man mit einem
Sattelschlepper nur schwer
riickwarts hinunter.
Laserschneidmaschinen be-
notigen den Stickstoff in der
Regel mit einem Druck von
rund 30 bar. Derart hohe Dri-
cke lassen sich mit den gan-
gigen N -Generatoren nicht
erzeugen. Die Losung brachte
schlieRlich die Merz GmbH
Drucklufttechnik, ein Vertrags-
handler von Atlas Copco. Fur
Hohmann wurde eine Kom-
plettanlage entwickelt. Diese
besteht aus zwei drehzahlge-
regelten Schraubenkompres-
soren des Typs »GA 11 VSD+
FF¢, einem Stickstoffgenerator
»NGP 50+« und einem Booster.
Damit kénnen Driicke von 200
bis maximal 300 bar erzeugt
und der hochverdichtete Stick-
stoff in einem Flaschenbiindel
zwischenspeichert werden.
Erzeugt und auf 200 bar ver-
dichtet wird der Stickstoff tiber
Nacht. Tagsiiber, wahrend der
Produktion, wird der Stickstoff
dann aus den Flaschen bis auf
einen Restdruck zwischen 40
und 8o bar verbraucht. Sollte
die gespeicherte Menge ein-

Der im N_-Generator von Atlas Copco erzeugte Stickstoff wird mit dem Booster auf bis zu 300 bar
nachverdichtet und anschlieBend im einem Flaschenbiindel zwischengespeichert.
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mal nicht reichen, konnte die
Anlage aber auch tagsiiber
laufen. Und sogar ein Drei-
schicht-Betrieb ware theore-
tisch moglich, denn die maxi-
male Fordermenge ist hoher
als die Entnahmemenge. We-
gen der Larmbelastung wird
der Stickstoff jedoch nachts
erzeugt.

Klare Zahlen

Bevor die Entscheidung fur
die Stickstoffanlage fiel, wur-
den eine ganze Reihe von Ver-
gleichsrechnungen gemacht.
Dabei wurde on Worst-Case-
Bedingungen ausgegangen.
»Die Anlage bedeutet eine
klare Einsparung im Vergleich
zu den Flaschenbiindeln, die
zwei- bis dreimal so teuer
sind«, rechnet Hohmann. »Im
Vergleich zur Tanklésung ist
der finanzielle Vorteil nicht so
deutlich, aber fiir mich waren
die Autarkie sowie die Hallen-
beheizung als positiver Ne-
beneffekt die entscheidenden
Faktoren.«

Daher nahm Hohmann auch
in Kauf, dass gegenuber der
Tanklésung fiir  Generator,
Booster, Kompressoren und
Aufbereitung eine groRere
Stellfliche erforderlich war.
Um den Platzbedarf gering
zu halten, wurden alle Kom-
ponenten auf eine Biihne ge-
baut. So stort die Anlage nicht
die Produktion und ist dariiber
hinaus geschitzt und aufge-
raumt.

Gesamtlosung

Parallel zur Planung der
Stickstoffanlage  entschloss
sich Ulrich Hohmann, auch die
Drucklufterzeugung zu erneu-
ern. Er investierte in die dreh-
zahlgeregelten ~ Schrauben-
kompressoren des Typs >GA

Die automatische Laserschneidmaschine benétigt neben technisch 6lfreier Druckluft auch hoch-
reinen Stickstoff der Klasse 5.0 mit einem Druck von 30 bar.

11 VSD+ FF« von Atlas Copco.
Diese Kompressoren versor-
gen heute sowohl den N -Ge-
nerator als auch die anderen
Abnehmer im Unternehmen
mit Druckluft. »Die Qualitat
der Druckluft, die unsere alten
Kompressoren lieferten, wur-
de zunehmend zum Problem.
Denn friiher haben wir den
Strahlengang des Lasers nicht
mit Stickstoff, sondern mit
Druckluft beliiftet. Die musste
absolut olfrei sein, da wir sonst
den Laser beschadigt hattenc,
betont Hohmann. »AuBerdem
waren unsere damaligen Kom-
pressoren zwar sehr giinstig
in der Anschaffung, aber un-
glaublich  wartungsintensiv.
Daraus haben wir gelernt und
in eine neue Station investiert,
um langfristig glinstiger zu
fahren.«

Hohe Sicherheit

Ein wesentlicher Faktor bei
der Planung der Druckluft-
station war die Verfligbarkeit
und die damit verbundene
Produktionssicherheit. Denn
fallt ein Kompressor aus, steht
auch die Stickstofferzeugung
still. Aus diesem Grund wur-
de ein zweiter Kompressor als
Redundanz angeschafft. Die
Maschinen werden heute im

wochentlichen Wechsel ge-
fahren. Die Bedarfsmessung
ergab ohne die Stickstoffer-
zeugung einen durchschnitt-
lichen Verbrauch zwischen
25 und maximal 30 Litern pro
Sekunde. Diese Menge wird
fir den Betrieb der Stanzen
und Abkantpressen, den Laser,
das Entgraten der Werkstiicke
und als Abblasluft an den Ar-
beitsplatzen bendtigt. Ein GA
11VSD+ kann bei dem hier not-
wendigen Betriebsdruck von
7,5 bar zwischen 7,1 und 32 Li-
tern in der Sekunde erzeugen.
Insofern ware ein Kompressor
fir den gegebenen Bedarf
eigentlich ausreichend. Der
zweite konnte auch zur Stick-
stofferzeugung genutzt wer-
den, wenn diese einmal tags-
Uber stattfinden sollte.

Um den Laser mit technisch
oOlfreier Druckluft zu versor-
gen, wurde eine Druckluft-
aufbereitung bestehend aus
Aktivkohlefilter und Feinfilter
installiert. Diese Aufberei-
tungstechnik wird auch fir
die Versorgung der N -Anlage
genutzt.

Fur die Stickstoffproduktion
wird zundchst Druckluft mit
7,5 bar erzeugt, gereinigt und
in einem 1000-Liter-Tank zwi-
schengespeichert. Von dort
aus speist sie den Generator.
Bis der Stickstoff in der gefor-

derten Reinheit vorliegt, muss
das Gas den Generator mehr-
fach durchlaufen. Anschlie-
Rend gelangt der Stickstoff in
einen Speicher und wird dann
im Booster nachverdichtet.
Um einen Kubikmeter Stick-
stoff zu erzeugen, werden

Bildquelle: Hermle AG

5,5 Kubikmeter Druckluft be-
notigt. Die Entscheidung fir
die drehzahlgeregelten Kom-
pressoren senkt nicht nur die
Kosten der Stickstoffproduk-
tion, sondern hat auch die
Investitionskosten  gedriickt.
Denn die hocheffizienten GA-
VSD+-Maschinen werden vom
Bundesamt fiir Wirtschaft und
Ausfuhrkontrolle zu 30 Pro-
zent gefordert. Dies reduzier-
te die Gesamtinvestition und
verkiirzt die Amortisationszeit
erheblich.

Die Ferniiberwachung
»Smartlink< von Atlas Copco
Uberwacht die Anlage und
meldet Wartungstermine oder
Storungen  vollautomatisch.
Bei Bedarf lassen sich alle Pa-
rameter der Anlage aus der
Ferne einsehen. Wartungen
konnen rechtzeitig geplant
werden, und bei Warnungen
oder  Storun-
gen kann das EHE
Serviceteam p4

proaktiv  re- E-
FZ

agieren.

www.atlascopco.de
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Drahterodieren auf der
Hohe der Zeit

Mit der Drahterodiermaschine »>VPulse
500¢ schlagt Vollmer ein neues Kapitel
in seiner Geschichte des Erodierens auf.
Seit einem Vierteljahrhundert entwickelt
der Scharfspezialist Erodiertechnologien,
die bisher in Maschinen miindeten, deren
Namen mit Q begannen. Jetzt wird aus
dem Q ein V: Die VPulse 500 ist Nachfol-
gemodell der QWD-Maschinen und ver-
fligt serienmaRig lber eine Technologie,
mit der sich PKD-bestiickte Werkzeuge in
hoher Qualitat und liberzeugender Pro-
duktivitat fertigen lassen. An der Schnitt-
stelle Mensch-Maschine ermoglicht das
verstellbare Bedienpult mit Touchscreen
eine benutzerfreundliche Meniifiihrung
und intuitive Bedienung, sodass selbst
komplexe Aufgaben nach kurzer Einar-
beitung gelingen. Vermessen und ero-
diert werden die PKD-Werkzeuge in einer
Aufspannung, wobei die simultane Bahn-
interpolation in fiinf CNC-Achsen die ex-
akte Bearbeitung von Frasern, Bohrern
oder Stufenwerkzeugen gewahrleistet.
Bearbeitet wird in fliegender Aufspan-
nung oder optional mit einer Gegenspit-
zeneinheit fir die Bearbeitung zwischen

Laserschweif3zelle mit
einfacher Bedienung

Mit der >Trulaser Weld 5000« hat
Trumpf eine Laserschweilzelle im Port-
folio, die eine deutliche Vereinfachung
fir das LaserschweiBen mit sich bringt.
Mit der Option »>Fusionline« beherrscht
die Trulaser Weld 5000 tolerantes Laser-
schweifen: Mit diesem Verfahren ist es
moglich, Ungenauigkeiten in Bauteilen
beim SchweiBvorgang auszugleichen
und sogar Spalte bis zu einen Millime-
ter Breite zu schlieBen. Die Ergebnisse
von Fusionline in Sachen SchweiBnaht-
qualitdit und Prozessgeschwindigkeit
liegen deutlich Uber denen konventio-
nell geschweiBter Bauteile. So kénnen
Anwender dank der perfekten Kombina-
tion aus Laserstrahlfiihrung, Optik und
SchweiRdraht-Zufiihrung wirtschaftlich
laserschweillen, selbst wenn ihr Bau-
teilportfolio nicht aufs LaserschweilRen
optimiert ist. Viele fiir konventionelles
SchweiRen entworfene Bauteile kénnen
daher bearbeitet werden, ohne sie umzu-
gestalten. Die Anwender konnen zeich-
nungsgerecht fertigen — und zwar eine
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den Spitzen. Herzstiick und Pulsgeber der
VPulse 500 ist die Generatortechnologie
»VPulse EDM«. Der neu entwickelte Hoch-
leistungsgenerator sorgt fiir eine héhere
Abtragsleistung oder eine verbesserte
Oberflachenqualitat. Wie bei den bis-
herigen QWD-Maschinen fungiert auch
bei der VPulse 500 der Erodierdraht als
Elektrode. Der Draht wird so dicht an das
Werkstiick gefiihrt, dass ein Funke zwi-
schen Elektrode und Werkstiick entsteht,
der das Material an der PKD-bestiickten
Schneidkante abtragt. Dank des feinen
Erodierdrahts lassen sich komplexe Geo-
metrien und kleinste Innenradien prazise
bearbeiten. Die integrierte, individuell
erweiterbare Technologiedatenbank er-

deutlich groRere Bandbreite an Bauteilen
als bisher. Ohne die Anlage umzuriisten,
zwischen Fusionline und den klassischen
Laserschweillverfahren, Warmeleit- und
TiefschweiRen, gewechselt werden. Auch
innerhalb eines Bauteils kann der An-
wender einfach zwischen den Verfahren
wechseln. So lassen sich mehr Bauteile
laserschweilen als bisher. Die Trulaser
Weld 5000 verfiigt liber eine bewegliche
Duse, die sich um die Optik herum dreht.
Das Ergebnis: Die SchweiBzeiten sinken,
weil sich der Roboter weniger umorien-
tieren muss. Das vereinfacht auch das
Programmieren und das Konstruieren der
Spanntechnik. Der Statusmonitor liefert
neben dem Kamerabild des Arbeitsraums

hoht die Benutzerfreundlichkeit durch
eine schnelle Auswahl des materialspe-
zifischen Bearbeitungsprogramms. Au-
tomatisierungsléosungen  ermdoglichen
einen Mehrschichtbetrieb sowie den
mannlosen Einsatz am Wochenende.
Werkstiickspeicher fiir die VPulse 500
gibt es fiir 16, 28 und 65 Werkstiicke. Mit
der Maschine lassen sich PKD-Werkzeuge
bis zu einem Gewicht von 25 Kilogramm
bearbeiten. Platz im In-
nenraum finden Teile mit
Langen bis zu 500 Milli- X
metern und Durchmes-

sern bis 320 Millimetern. E

www.vollmer-group.com

weitere Informationen lber den Produk-
tionsstatus: Die Restlaufzeit wird ebenso
angezeigt wie das aktuelle Produktions-
programm und die Anzahl produzierter
Teile. Mit dem Produktionsscreen bietet
Trumpf eine zusatzliche Steuerungsmog-
lichkeit an der Hauptsteuerung. Uber
diese Anzeige kénnen Anwender — auch
ohne Programmierkenntnisse — einfache
Tatigkeiten wie etwa die Auswahl beste-
hender Bearbeitungsprogramme an der
Trumpf-Steuerung ausfiihren. Das be-
deutet: Die Bediener benétigen deutlich
weniger Kenntnisse der Kuka-Steuerung,
um ein angelegtes Programm zu starten.
Fiir ergonomisches Arbeiten und besse-
res Handling verfiigt die Trulaser Weld
5000 zudem (iber einen linear verfahr-
baren Tragarm fiir das Bedienpanel. Die
Laserschwei3zelle arbeitet mit einem
TruDisk Laser von Trumpf, der neben der
Schweil3zelle weitere Anlagen wie eine
2D-Lasermaschine versor- E'-.'"
gen kann. In einem sol- |
chen Lasernetzwerk teilen ®

sich mehrere Maschinen

einen Laser. E |

Lasern und Drehen in
einer Maschine

Wo beim Drehen und Frasen selbst mit
Mikrowerkzeugen fertigungstechnische
Grenzen gesetzt sind, kommt die moder-
ne Lasertechnik ins Spiel. Mit ihr lassen
sich ultrafeine Stege in unnachahmlicher
Prazision herstellen. Um aber den gewon-
nenen Produktionsvorteil nicht durch
Zeitverluste beim Umristen zunichte
zu machen, kombiniert die Citizen Ma-
chinery Europe GmbH aus Esslingen das
Feinste beider Welten — Prazisionsdrehen
und Laserschneiden — in einer einzigen
Maschine. Die Cincom L-Serie ist ein ver-
trauenswiirdiger Klassiker geworden, der
in Produktionshallen rund um den Globus
wertvolle Dienste leistet. Die >L20¢ bringt
bereits die idealen Bedingungen fiir kom-
plexe 3D-Frasoperationen mit und eignet
sie sich daher besonders fir Produkte
aus der Medizintechnik: Implantate oder
Knochenschrauben aus meist schwer
zu bearbeitenden Materialien wie Titan,
Kobalt-Chrom oder hochlegierten Stahlen
sind Paradedisziplinen der Cincom L2o.
Da war es nur logisch, diese Maschine um
die Lasertechnologie zu erweitern. Feins-
te Stege, kleine Radien, biegsame Wellen

KFZ-Ersatzteile aus PA6
per 3D-Druck herstellen

Wegen seiner relativ hohen Schmelz-
temperatur von 222 Grad Celsius liel
sich der technische Kunststoff »Polyamid
6¢ bislang auf keiner 3D-Druckanlage
verarbeiten. Doch nun verfiigt FKM Sin-
tertechnik Uber eine spezielle, fiir die
Verwendung von Hochtemperatur-Kunst-
stoffen optimierte Lasersinter-Maschine
mit einem Bauraum von 250 X 250 X 330
mm, in der sich Formteile aus PA6 schnell
und wirtschaftlich ab LosgroRe 1 fertigen
lassen. Zu den ersten Kunden, die davon
profitieren, gehort ein namhafter Auto-
mobil-Hersteller. Fiir seinen After-Sales-
Service erhdlt er Ersatzteile aus PA6 fir

aus Rohren mit maximal zwei Millimeter
Wandstarke lassen sich damit optimal
herausarbeiten. Neben der uniibertroffe-
nen Prazision ist ein weiterer Vorteil die
enorme Reproduzierbarkeit, da samtliche
Teilprozesse auf einer Maschine stattfin-
den. Fiir den Anwender, der den Umgang
mit modernen Drehmaschinen gewohnt
ist, andert sich in Sachen Bedienung und
Programmierung nichts. Durch speziell
codierte Tiirschalter und die systembe-
dingt nétigen Sicherheitsvorkehrungen
unterscheidet sich die Arbeit mit der Cin-
com L2o inklusive Laserintegration eben-
falls nicht von der norma- E-I

len Drehmaschine. Selbst
ihr gewohnter Funkti-
onsumfang beim Drehen
bleibt gleich. E

www.citizen.de

den Einsatz im Motorraum. Dabei handelt
es sich um Luftkanal-Bauteile mit Klemm-
nut, Stabilisierungsrippen, Befestigungs-
flansch und zahlreichen Anbauelemen-
ten. Produziert werden sie abrufbereit
als On-Demand-Serien mit mittleren
Stiickzahlen. Die auf der modifizierten
High-Temperature-Lasersintermaschine
hergestellten Bauteile erweisen sich in
einem Temperaturbereich von -30 bis
etwa 120 Grad Celsius als formstabil, und
Uberzeugen auch hinsichtlich ihrer me-
chanischen Eigenschaften. PA6 verleiht
ihnen eine Zugfestigkeit von 75 MPa, ein
Zugmodul von 3750 MPa und ein Biege-
modul von 3200 MPa. Damit verfligen die
lasergesinterten Bauteile liber eine hohe
Abrieb- beziehungsweise VerschleiBfes-
tigkeit und eine gute Schwingungsdamp-
fung. Sie erweisen sich in der Praxis als
zdh sowie ermudungsresistent und sind
auBerdem chemisch bestandig gegen
Benzin, Ol und Fett. Daher

eignen sich die PA6-Bau- E E
teile hervorragend fiir Se- i
rienanwendungen in der E
Fahrzeugtechnik.

www.fkm-sintertechnik.de
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Die Energiewende — ein Desaster
Eine Industrienation wird zerstort

Die Umstellung unserer

Stromversorgung zu 8o
Prozent auf sogenannte
»erneuerbare  Energien“

wird wirtschaftlich und
technisch in eine Katastro-
phe fiihren. Michael Lim-
burg und Fred F. Mueller zei-
gen in ihrem Buch >Strom
ist nicht gleich Strom« auf,
dass Blackouts, steigende
Stromkosten und Umwelt-
verschmutzung zunehmen
werden.

Das Leitungsnetz fiir Strom
wird oft mit Wasser- oder
Gasleitungen verglichen. Sind

diese gefiillt, so kann jederzeit
das entsprechende Medium
entnommen werden. Beim
Strom ist diese Vorstellung
jedoch nicht korrekt, da Strom
kein Medium ist, das man in
eine Leitung einfillen kann.
Vielmehr werden Elektronen
durch die Leitungen bewegt.
Dies passiert beim Wechsel-
strom mit einer Frequenz von
50 Hertz.

Dies bedeutet, dass in den
Leitungen in einer Sekunde 50
Mal Giberhaupt kein Strom vor-
handen ist, ehe sich die Strom-
starke sinusartig abermals
steigert. Es ist daher ein Irrtum
anzunehmen, dass man Strom

Mit ihrem Buch »Strom ist nicht gleich Strom« haben Michael
Limburg und Fred F. Mueller ein wichtiges Werk zu Papier ge-

bracht, das die Auswirkungen der Energiewende aus technischer

und wirtschaftlicher Perspektive beleuchtet.

Welt der Fertigung | Ausgabe 06.2017

wie ein Gas oder eine Fliissig-
keit in ein Leitungssystem ein-
speisen kann, um es bei Bedarf
wieder zu entnehmen.

Kunstvolle Regelung

Die Kunst der Netzbetrei-
ber ist es nun, die Frequenz
von 50 Hertz innerhalb von
+0,02 Hertz konstant zu hal-
ten. Gelingt dies nicht, so
wird die Stabilitatsgrenze des
Stromnetzes  Uberschritten.
Der nun unvermeidliche Zu-
sammenbruch vollzieht sich
in geradezu atemberaubender
Geschwindigkeit  innerhalb
weniger Zentelsekunden. Bis
zur Herstellung des Normalzu-
stands vergehen oft mehrere
Stunden.

Die Regelung des Stromes
auf konstant 5o Hertz gelingt
vollig problemlos mit Kraft-
werken, deren Generatoren
sich mit konstanter Drehzahl
drehen. Dies ist bei Wind-
kraftanlagen nicht der Fall. Sie
drehen sich im Tageslauf mit
unterschiedlichen Drehzahlen,
was der Laune der Natur ge-
schuldet ist. Diese schwer kon-
trollierbaren  Schwankungen
sind zudem hinderlich beim
Wiederaufbau des Netzes
nach einem Blackout.

Trige und empfindlich

Uberlegungen, die konven-
tionellen Kraftwerke der Leis-
tung der Wind- und Solarkraft-
werke anzupassen, um deren
Schwankungen auszugleichen,
gehen fehl, da diese Kraftwer-
ke nicht dafiir ausgelegt sind,
in kiirzester Zeit herauf- und
heruntergefahren zu werden.
Bei diesen Kraftwerken sind
riesige Kesselanlagen sowie
viele tausend Tonnen Stahl in
Form komplexer Rohrbiindel
verbaut. Schon kleinere Last-

und somit Temperaturdande-
rungen verursachen Schaden
durch Warmeausdehnung. Es
zeigt sich, dass die Autoren in
ihrem Buch >Strom ist nicht
gleich Strom« hochst interes-
sante Fakten prasentieren, die
aufzeigen, dass die Stromer-
zeugung ein sehr komplexes
Thema ist.

Mitnichten kann daher die
Energiewende gelingen, da
viele Voraussetzungen dafiir
fehlen. Im Buch werden Daten
prasentiert die belegen, dass
bei bestimmter Wetterlage
die Wind- und Solarstromer-
zeugung noch nicht einmal
ausreicht, um den Betrieb der
Standby-Schaltung in den
Elektrogeraten der deutschen
Haushalte zu gewahrleisten.
Die ,,Erneuerbaren” sind vollig
auBerstande, die Stromversor-
gung einer Industrienation si-
cherzustellen.

Die Autoren beklagen die
Lust an der Zerstérung der
Grundlagen unserer Gesell-
schaft. Sie begriinden mit Zah-
len und Fakten, dass ohne mo-
derne Technik in Deutschland
keine 8o Millionen Menschen
erndhrt, gekleidet, gewarmt
und vor Krankheit geschiitzt
werden konnen. Sie outen die
Idee, aus Europa eine groRe
Batterie zu machen, als Mar-
chen., Powerto Gas“ist ein un-
brauchbares Speicherkonzept,
da die Wirkungsgrade schlecht
und die Kosten enorm sind. Zu-
dem lage die Reichweite dieser
Speichersysteme lediglich bei
einigen Stunden statt Wochen

Titel: Strom ist nicht
gleich Strom

Autoren: Michael Limburg
Fred F. Mueller

Verlag: TvR Medienverlag
ISBN:  978-3-940431-54-7
Jahr: 2015

Preis: 19,90 Euro

bis Monate. Im Buch sind auch
sehr erhellende Beispiele zu le-
sen, die gerade fiir Interessen-
ten studierenswert sind, die an
eine autarke Stromversorgung
mittels eigener Solarzellen
sowie eines Akkus denken.
Zum ,giinstigen“ Kaufpreis
der Solarzellen kdmen ,nur”
noch die Kosten fiir einen ent-
sprechend grofRen Akku von 47
Tonnen Gewicht, der sich im
Millionenbereich bewegt. Nur
mit dieser Ausstattung konnte
genug Strom gespeichert wer-
den, um den gleichen Komfort
zu genieBen, den heute ein
moderner Haushalt gewohnt
ist. Hochgerechnet auf alle
Haushalte in Deutschland
wiirden rund 75 Billionen Euro
anfallen. Und da sind die Ent-
sorgungskosten nach Ablauf
der Betriebsdauer noch nicht
enthalten.

Utopische Idee

Wollte man mit Akkus den
Strom einer einzigen Stunde
der in Deutschland aufge-
stellten Windkraftanlagen
speichern, so wirden dafir
39 Milliarden Euro fallig wer-
den. Wenn nun im Jahre 2050
rund 8o Prozent des Strom-
bedarfs aus Wind und Sonne
gedeckt werden und es gilt,
eine wetterbedingte Strom-
flaute zu Ulberwinden, dann
mussen demnach 1,4 TWh pro
Tag gespeichert werden. Eine
zehntdgige Flaute konnte mit
Speichern iiberbriickt werden,
fur deren Bau 16,8 Billionen
Euro anzusetzen sind. Diese
Summe miisste alle 20 Jahre
erneut aufgebracht werden,
da Akkus nicht ewig halten.

Bei der Entsorgung von Ak-
kus und Solarzellen wird sich
dann offenbaren, dass diese
Technik mitnichten umwelt-
freundlich ist. Beispielsweise
sind auf rund 140000 deut-
schen Dachern Solarzellen
mit Dinnschichttechnik in-
stalliert. Diese enthalten das
giftige Cadmiumtellurid, das
die Solarzellen zu Sondermiill
macht. Die Entsorgungskosten
werden wohl jede Einsparung

im Strombereich zunichtema-
chen, wenn sich iberhaupt
ein Entsorgungsbetrieb findet,
der die Zellen abnimmt. Die il-
legale Entsorgung wird daher
zum Regelfall werden, in deren
Folge mit einer massiven Be-
lastung des Grundwassers zu
rechnen ist. Die Energiewende

wird nicht nur ein finanzielles
Desaster, sonder zudem ein
massives Umweltproblem ver-
ursachen.

Das Buch »Strom ist nicht
gleich Strom« ist daher allen
ans Herz zu legen, die sich um-
fassend liber die Problematik
der Energiewende informie-

Alles zum Schmieren seit 1941

ren mochten. Es demaskiert
die Akteure der Energiewende

(=]

als das, was sie .
sind: Profiteure E

auf Kosten der
Biirger und der
Umwelt.

www.tvrmedienverlag.de
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Uber 70 Prozent Druckluft einsparen
Volumenstromverstarker als Chance

Mit den Volumenstromver-
starkern »>ZH-X185¢ von SMC
sinkt der Luftverbrauch dras-
tisch, da sie aus nur einem Teil
Druckluft das Vierfache Luft-
volumen erzeugen koénnen.
Der Lowenanteil des erzeug-
ten Luftstroms besteht aus
angesaugter Umgebungsluft.
Die Volumenstromverstar-
ker besitzen keinen eigenen
Stromanschluss und kommen
ohne bewegliche Teile aus.

Hochste Leistung
auf wenig Raum

Die Weiterentwicklung des
Schrittmotors dank steigen-
der Leistungsfahigkeit der
Prozessoren und optimier-
ter Software verwandelt den
herkommlichen Schrittmotor
immer mehr in einen kosten-
glinstigen High-End-Servoan-
trieb. Ein neues magnetisches
Design sorgt fiir verbesserte
Laufeigenschaften, Hohlwel-
len erweitern die Einsatzmog-
lichkeiten und eine Minia-
turtauchspule verringert das
Bauvolumen. Das Ergebnis ist
eine kompakte Motorlésung
fiir viele Einsatzsbereiche. Die
innovativen Antriebe von H2W,

Daher Ulberzeugen sie durch
einen absolut ausfallsicheren
Betrieb, sind weitgehend ser-
vice- und wartungsfrei und
nahezu unverwistlich. Zudem
sinkt auch die Larmbelastung.
Der Anschluss -

an Druckluft- E!‘E
systeme

- Rig
lingt spielend
einfach. -

die A-Drive anbietet, Uiberzeu-
gen mit hoher Leistungsdichte
bei kleinstmoglicher Bauwei-
se. Sie eignen sich unter an-
derem fiir Anwendungen in
der Elektronikfertigung oder
in der Medizintechnik. Auch
ein neuer Linearaktuator im
A-Drive-Sortiment liberzeugt
mit duBerst kompakter Bau-
form und nur 15 mm Durch-
messer. Gleichzeitig bietet das
Gerat Technik auf neuestem
Stand und gewabhrleistet so-
wohl hohe Leistung als auch
eine lange Lebensdauer. Die
Linearaktuatoren der 15 000er-
Serie des Herstellers Haydon
Kerk Motion Solutions sind bei
A-Drive in zwei Ausfiihrungen
erhaltlich und bieten eine Aus-
wahl verschiedener Auflésun-
gen von 0,02 mm bis 0,10 mm
pro Schritt. Dank fortschritt-
licher Ferti- s

gungsprozesse E E
ist eine hohe
Lebensdauer
gewahrleistet.

www.a-drive.de
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Schmieren im
laufenden Betrieb

Maschinenhersteller set-
zen immer starker auf eine
vorbeugende Wartung. Ein
wichtiger Hebel ist die auto-
matisierte Schmierung iber
zentrale Versorgungssysteme.
Mit der neuen Option >Zen-
tralschmierung« Ubertragt
Rexroth diese Ansdtze der vo-
rausschauenden Wartung nun
auf die Compactmodule. Die
einbaufertigen Compactmo-
dule kommen vor allem bei
Handlingaufgaben zum Ein-
satz. In den beiden Antriebs-
varianten >Zahnriemen< und
»Kugelgewindetrieb«  fiigen
sie sich in zentrale FlieRfett-
und Olschmierungen ein. Die
Bauform beriicksichtigt die
verschiedenen Schmierstoffe
und Einbausituationen. Zwei
getrennte Schmieranschliisse
versorgen die beiden integ-
rierten Kugelschienenfiihrun-
gen der Compactmodule und

gewahrleisten auch bei der
Wandmontage eine gleich-
maRige Versorgung. Fir die
Antriebsvariante Kugelgewin-
detrieb stellt Rexroth einen
dritten Anschluss bereit. Die
Schmierung erfolgt im laufen-
den Betrieb unabhingig von
der Achsposition. Der Prozess
muss dazu nicht angehalten
werden. Konstrukteure haben
dadurch einen hoheren Frei-
heitsgrad fiir die Platzierung
der Linearsysteme, da sie keine
Zuganglichkeit
fir manuelles
Nachschmie-
ren beriicksich-
tigen mussen.

www.boschrexroth.de

Leistungsstarkes 3D-Kamerasystem
Fir bis zu funf Meter Arbeitsabstand

Mit der >Ensenso X« hat IDS
ein 3D-Kamerasystem vorge-
stellt, mit dem sich 3D-Vision-
Anwendungen noch einfacher
und flexibler realisieren lassen.
Das System besteht aus einer
Projektoreinheit mit 100 Watt,
an die sich zwei 1,3 MPixel-
Kameras montieren lassen.
So konnen unterschiedliche
Arbeitsabstande und Blickwin-
kel realisiert und auch groRe-
re Objekte, wie etwa Paletten
oder Raume erfasst werden.
Das  Anwendungsspektrum

reicht vom Bin Picking bis zur
Lager- und Logistikautoma-
tion. Die >Ensenso X36¢ ist
zudem mit dem FlexView2-
Projektor ausgestattet, der fiir
eine noch bessere raumliche
Auflésung sowie eine sehr
hohe Robustheit des Systems

bei  dunklen, s
glanzenden E E
oder spiegeln-

den  Oberfla-

chen sorgt. E

www.ids-imaging.de

Ideal fur die spanende Fertigung
Voll modulare Materialflusslosung

Die Schnaithmann Ma-
schinenbau GmbH, System-
lieferant fir Automatisie-
rungstechnik, hat modulare
Transfersysteme fir die spa-
nende Fertigung vorgestellt.
Die Forder- und Speicherstre-
cken der Baureihe »BS86¢ auf
Basis von Plattenkettenfor-
derern integrieren Werkzeug-
maschinen und Roboter. Sie
bieten eine flexible, energie-
effiziente und wirtschaftliche
Materialflusslosung speziell
fur den spanenden Bereich.
Die nach dem Baukasten-
prinzip aufgebauten Module
kénnen in bestehende Ferti-
gungsanlagen integriert und
auch zu einem spateren Zeit-
punkt an den gewiinschten
Automatisierungsgrad ange-
passt werden. Mit den Trans-

In wenigen Klicks
zum Zylinder

Konstrukteure finden ab so-
fort den richtigen Pneumatik-
zylinder: Der Online Cylinder-
findervon Aventics erleichtert
ihnen die Auswahl. Das On-
line-Tool funktioniert in allen
gangigen Internetbrowsern
und kann auch auf mobilen
Endgeraten genutzt werden
— ohne Installation oder Log-
in. Die Benutzerfreundlichkeit
bei der Entwicklung im Vor-
dergrund. Der Konstrukteur
gibt zunachst die konkreten

fersystemen der BS86-Bau-
reihe lassen sich Werkstiicke
zwischenpuffern, Werkzeug-
maschinen verketten oder
spanende Bearbeitungsma-
schinen be- und entladen. Sie
sind robust und unempfind-
lich gegen Schmutz, Spane,
Ol sowie Bearbeitungsemul-
sionen. Standardmafig ist

Anwendungsdaten wie Hub,
Zykluszeit und Nutzlast ein.
Zu jeder Eingabe erhadlt er
tber ein Informationsfeld
praktische Hinweise. Anhand
der eingegebenen Daten er-
mittelt der Cylinderfinder in
Frage kommende Produkte.
Nach den reinen Anwen-
dungsdaten filtert der Kon-
strukteur die Auswahl nach
Anforderungen wie hygieni-
sches Design oder Atex. In der
Auswabhltabelle kann er jeder-
zeit wichtige Detailergebnis-
se abrufen und die verschie-
denen Zylinder miteinander
vergleichen. So zeigt das Tool
fir jede Zylindervariante die
individuelle Belastung an. Der
Anwender entscheidet, ob er
entweder mit Reserven ar-
beitet oder genau auf Punkt
auslegt und kann danach sei-
nen Wunsch- .

zylinder direkt E E
im eShop von
Aventics  be- '
stellen. E

www.aventics.com

das aus kurvengangigen Plat-
tenketten bestehende BS86-
System fir eine Belastung
von 8o kg pro Meter Band-
strecke ausgelegt. Mit leich-
ten Modifikationen lassen
sich aber auch Werkstiicke
von bis zu 150 kg transportie-
ren. Mogliche Ausfiihrungen
reichen von der einfachen

Robotergestiitzte
Produktion

Als komplettes Produktions-
system einschlielich Hand-
habung aller Einzelteile und
Verkettung der einzelnen
Fertigungsschritte hat Indat
Robotics eine Anlage fiir die
Produktion von Pkw-Fron-
tendtragern konzipiert. Die zu
fertigenden  Frontendtrager
bestehen aus mit Kunststoff
umspritzten Blechen und dar-
an montierten Z-Streben. Das
von Indat entwickelte Produk-
tionssystem kann ohne Riist-
zeiten verschiedene Varianten
der Frontendtrager fertigen
und besteht aus mehreren Be-
reichen. Im Bereich »>Rohteile«
werden die einzelnen Blech-

Bandkomponente bis hin
zur komplexen Automatisie-
rungsanlage. Werkzeugma-
schinen und Roboter werden
von Schnaithmann genauso
in das Gesamtkonzept inte-
griert wie Waschmaschinen,
Beschriftungslaser, Zu- und
Abfiihrungen sowie sonstige
Handhabungseinrichtungen.
Schnaithmann stellt so kom-
plett das gesamte periphere
Umfeld der Werkzeugma-
schine inklusive integrierter
Robotertechnik zur Verfi-
gung.Die Module sind zu Sys-

temen anderer E F E

Hersteller wei-
testgehend 5
funktionskom- E
patibel.

www.schnaithmann.de

teile Uber ein Palettenband
zugefihrt, von einem Roboter
entladen und auf einer Zwi-
schenablage = zusammenge-
setzt. Im Bereich >Maschine«
werden die zusammengesetz-
ten Blechteile von einem zwei-
ten Roboter von der Zwische-
nablage abgeholt und in eine
SpritzgieBmaschine geladen,
wo sie mit Kunststoff um-
spritzt werden. AnschlieRend
wird das Halbfertigteil aus der
Maschine entladen und tiber
eine Abkiihlstrecke dem >Flige-
platz« zugefiihrt. Hier arbeiten
zwei Roboter zusammen. Einer
handhabt die Halbfertig- und
Fertigteile, wahrend ein wei-
terer Roboter Z-Streben von
einem Zufiihrband entnimmt
und in das Halbfertigteil ein-
schiebt. Eine Fligestation ver-
presst dann schlussendlich die

Z-Strebe  mit

dem Frontend- E-i E
modul zum

fertigen Fron-

tendtrager. EE
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Was das Auge nicht sieht...

...sehen wir mit
Ultraschall

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

ULTRASCHALLPRUFSYSTEME
UND ZUBEHOR

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

DIENSTLEISTUNGEN

e Mechanisierte und automatisierte
Ultraschallprifungen

Konventionelle Werkstoffprufung
Ein- und Ausgangskontrollen
Machbarkeitsstudien
Schulungen

Zerstorungsfreie Werkstoffpriifung

www.vogt-ultrasonics.de

Optimierte Zangen fiir
noch flexibleres Fiigen

Das Unternehmen TOX Pressotechnik
befasst sich schon lange mit serienge-
rechten Bearbeitungslosungen zum Fi-
gen, Stanzen und Umformen von Blech-
teilen fiir die Automobilindustrie, die
WeiRwarenproduktion, den Gehaduse- und
Apparatebau sowie die Elektrotechnik/
Elektronik. In vielen Fillen kommen fiir
die mechanische Bearbeitung sowie zum
Fiigen, Maschinen- oder Roboterzangen
zum Einsatz. TOX bietet hier den Kunden
den groRen Vorteil, alles aus einer Hand
liefern zu koénnen. Namlich sowohl die
Technologien/Verfahren und die entspre-
chenden Werkzeuge als auch das erfor-
derliche Produktions-Equipment, also in
diesem Fall Maschinen- und Roboterzan-
gen. Ausgehend von herkémmlichen Zan-
gen der Reihe 1.0, die seitens TOX zumeist
mit sehr kompakten, einfach zu installie-
renden und energieeffizienten pneumo-
hydraulischen Antriebszylindern vom Typ
TOX-Kraftpaket ausgestattet wurden und
werden, haben sich die Zangen im Laufe
der Jahre im Aufbau und in der Ausriis-
tung deutlich gewandelt. Mit dem Einzug
der elektromechanischen Antriebe >TOX-
Electricdrive« konnten mit Clinchzangen
der Version 2.0 neue Anwendungsgebiete
erobert werden. Zudem ergaben sich liber
die Steuerung der elektromechanischen
Antriebe neue Moglichkeiten der Prozess-
tiberwachung und -optimierung.Dank der
Auswahl an Antrieben (pneumohydrau-
lisch oder elektromechanisch) sowie dem
Ausbau des Programms an Standard-Zan-
gen und spezifischem Zubehor wurde die
weitere Standardisierung des Baukastens
fir die Zangen-Ausfiihrung der Version
3.0 moglich. Die logische Fortentwicklung

manifestiert sich nun in der Zangen-Aus-
fiihrung Version 4.0, die durch standardi-
sierte Zangen mit optimiertem C-Biigel,
standardisierte -Antriebe und zudem
antriebsunabhangig einsetzbare Stan-
dard-Steuerungen mit Standard-Soft-
ware gekennzeichnet ist. Die Auswahl
unterschiedlicher Antriebstechniken
hat durchaus ihre Berechtigung, denn je
nach Aufgabe verlangen die verschiede-
nen Flgetechnologien wie Setzen von
Halbhohlstanznieten, Vollstanznieten,
Clinchniet und TOX-Clinchen nach einem
Pneumohydraulik- oder Elektromechanik-
Antrieb. Eine Clinchzange 4.0 muss als
hart beanspruchtes Betriebsmittel liber
die Prozesseignung hinaus aber noch
weitere Anforderungen erfiillen: Anwen-
dungsflexibilitdt, Gewichtsoptimierung
fiir Schnelligkeit und Dynamik, geringer
und effizienter Energieeinsatz, Wartungs-
armut, kurzfristige Lieferfahigkeit, Kom-
munikationsfahigkeit innerhalb der ver-
netzten Produktion, Ersatzteilsicherung
sowie einfache Handhabung und Bedie-
nung. Die Optimierung der Zangen fiihr-
te dazu, dass es nur noch eine C-Biigel-
Weite gibt. Dariiber hinaus herrschen fiir
die Antriebe, Werkzeuge und Anbauteile
standardisierte Schnittstellen vor, und die
Werkzeugflucht ist verbessert. Neu sind
auch die Steuerungsarchitektur, die auto-
matische Konfiguration (die Zange mel-
det sich automatisch an einer Steuerung
an, ohne erneute Parametrierung), und
schlieRlich die HMI-Bedienoberflache.
Damit ist eine intuitive Bedienung mog-

lich. Zudem reduziert die
Visualisierung mit Icons E E

den Text, was deutlich it
weniger Lesezeit bean- !
sprucht. E

www.tox-de.com
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Regalbediengerate mit Anspruch
Clevere Konstruktion spart Platz

In vielen Lagern ist Platz-
mangel ein Problem, das
oft auf den ersten Blick un-
Iosbar erscheint. Dass sich
dieses Problem jedoch ganz
einfach l6sen lasst, ist den
neuen Regalbediengerdten
von Raiser zu verdanken.

Die Regalbediengerite »Si-
riusc und >Wega« von Raiser
liberzeugen mit einem hohen
Grad an Dynamik und opti-
maler Raumnutzung. Extrem
steif und robust mit hochster
Verfuigbarkeit und einem zu-
verlassigen Sicherheits-Brems-
system, hoher Durchsatzleis-
tung, bester Raumnutzung,
geringen  Ausschwingzeiten,
und das alles bei bester Ener-
gieeffizienz — diese Eigen-
schaften sprechen fiir sich.
Die Regalbediengerate wur-
den mit einem innovativen
Antriebskonzept und einer
neuartigen  Mastkonzeption
ausgestattet. Dazu wurde auf
moderne Simulationsmetho-
den zuriickgegriffen. Mittels
Finite-Elemente-Methode
entwickelte Raiser beispiels-
weise den neuen Hubwagen,
der trotz reduziertem Gewicht

seine Steifigkeit behalt. Der
Antrieb ist das Kernstiick der
Konstruktion. Er funktioniert
Uber zwei formschliissige
Zahnrad-Zahnstangen-Verbin-
dungen. Uber einen Gelenk-
wellenstrang verbunden, trei-
ben sie jeweils am oberen und
unteren Ende der Konstruktion
beide Fahrwagen auf Schie-
nen an Boden und Decke des
Lagerraums synchron an. Das
ermoglicht hochste Dynamik
mit Beschleunigungen bis zu
6 m/s? und Geschwindigkeiten
von 6 m/s. Die dabei entste-
henden Krafte werden dank
des neu gestalteten Fahrwa-
gens gleichmaRig auf alle Ra-
der verteilt, sodass diese kaum
belastet werden und sehr
geringem Verschleill unterlie-
gen. Die Pendelbewegungen
sind in allen Lastfillen dank
des doppelten Antriebs sehr
gering. Zuriickzufiihren ist das
auch auf die Ausfiihrung des
Mastes als >Trager auf zwei
Stutzen«. Dadurch schwingt
der Mast selbst bei hohen Ge-
wichten und grofRer Dynamik
nur wenig und bendtigt damit
eine kiirzere Ausschwingzeit,
sodass sich der Hubwagen

»Wegac von Raiser ist ein extrem stabiles Regalbediengerite fiir

die Intralogistik.

schneller am angefahrenen
Regalplatz positionieren kann.
Das ebenfalls neu entwickelte,
formschlissige  Sicherheits-
Bremssystem der Regalbe-
diengerate bringt weitere
wichtige Vorteile: Anstelle des
Totvolumens bei klassischem,
hydraulischem  Puffersystem
schafft es 15 Prozent zusatz-
liche, vollstandig nutzbare
Lagerfliche am vorderen und
hinteren Gassenende. Das Re-
galbediengerat Sirius erlaubt
Forderhohen bis 25 Meter und
besitzt eine Tragkraft von 2
x 50 kg. Sirius kann mit ver-

schiedenen Lastaufnahmemit-
teln kombiniert werden: Vom
Kunststoffbehalter iiber die
Kartonlagerung bis hin zu pro-
duktspezifischen Tablaren. Fiir
die automatische Lagerung
von Paletten, Gitterboxen oder
Individualtragersystemen in
Hochregallagern eignet sich
hingegen das Regalbedienge-
rat Wega —eine

Losung, die E' E
selbst hohe An-
spriiche Uber-

trifft. E k

www.raiser.de

Automation mit grofder Klasse
Maximale Flexibilitat ist Serie

Die autarke Automationszel-
le »>Speedy« von Martinsystems
ist auf maximale Flexibilitat
ausgelegt und kann fast jede

Aufgabe an fast jedem Ort
libernehmen. Mit ihrer Flexibi-
litat ist die Speedy in der Lage,
mit unterschiedlichsten Bear-
beitungsmaschinen  zusam-
menzuarbeiten. Auf der Basis
von »Profinet« und »Profisafe«
ist sie fiir die Kommunikation
in der modernen Maschinen-
welt bestens ausgestattet.
Die wichtigste Voraussetzung
fur ausdauerndes Arbeiten ist
aber ihr groRer Speicher fiir

Rohteile. So kann die Speedy
bei entsprechender Beladung
tagelang autark arbeiten. Ein
pfiffiges  Schubladensystem
ergibt auf knapp 1,3 Quadrat-
meter mehr als die flinffache
Flache an Speichervolumen.
Die Smile-Steuerung uber ein
Touchpad ist kinderleicht.
Die mit Lichtschranken ab-
gesicherten Schubladen kon-
nen mit unterschiedlichen
Auftragen bestiickt werden.

Vermessen, Laserbeschriften,
Reinigen, Entgraten und vie-
le weitere Aufgaben arbeitet
die Speedy bei Bedarf mit ab.
Mit einer Reichweite von etwa
zwei Meter und einer Traglast
bis zu 35 Kilo- .l

gramm  wird E E

ein breites Auf- I

gabengebiet
abgedeckt. E

www.martinsystems.eu
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Ideal zur Zunderschichtentfernung
Diamantschleifscheibe mit Power

Pferd hat mit »CC-Grind-solid-Dia-
mond« eine Innovation im Schleif-
scheibenprogramm. Die Diamant-
schleifscheiben dienen speziell fiir
Anwendungen auf harten Werk-
stoffen, die mit konventionellen
Korund- oder Siliciumcarbid-Werk-
zeugen nicht bearbeitet werden
konnen.

Diamant ist der harteste natiirliche
Werkstoff: Die Schleifhdrte ist 140 Mal
groBer als die von Korund. Dies fiihrt
dazu, dass mit Diamant besonders harte
Werkstoffe bearbeitet werden konnen.
Diese Eigenschaft hat Pferd, die Marke
der August Riiggeberg GmbH & Co.KG, in
das Schleifscheibenprogramm einflieen
lassen. Mit der Variante »CC-Grind-solid-
Diamond« kdnnen Werkstoffe wie Zunder,
Verschleilschutzschichten, technische
Keramik, GFK und CFK, Hartmetall sowie
Superlegierungen auf Titanbasis bearbei-
tet werden. Die Scheibe wird tberall dort

eingesetzt, wo konventionelle Werkzeuge
versagen, etwa bei der Entfernung dicker
Zunderschichten, zur SchweilRnahtvorbe-
reitung, zur Bearbeitung von VerschleiR-
schutzschichten sowie beim Entgraten
von technischen Keramiken. CC-Grind-so-
lid-Diamond istindrei Durchmessern (100,
115 und 125 mm) sowie jeweils zwei Korn-
grofRen (D427 und D8s52) erhaltlich. Die
innovative Werkzeuglosung erfillt ergo-
nomische Anforderungen. Sie tragt dazu
bei, die bei der Anwendung entstehende
Vibrations- und Staubentwicklung nach-

haltig zu senken und den Arbeitskomfort
zu verbessern, was ein ermiidungsarmes
und ressourcenschonendes Arbeiten mit
optimalen Ergebnissen in kiirzester Zeit
ermoglicht. Die Diamant-Schleifscheiben
kommen auf handelsiiblichen Winkel-
schleifern — vorzugsweise
drehzahlregelbare zur An- E- E
wendung. Ein passendes
Spannflanschset wird mit- E
geliefert.

Die kabellose Baustelle wird real
Kombihammer mit starkem Akku

Milwaukee hat mit seinem SDS-
Max Akku-Kombihammer ein Ge-
rat der fiinf Kilo-Klasse mit der vol-
len Leistung eines Netzgerites im
Programm.

Im  SDS-Max  Akku-Kombihammer
kommt der neue High demand-Lithium-
lonen-Akku >M18 CHM-902C< zum Einsatz,
der mit 18 Volt und 9,0 Amperestunden
fiir hochste Anforderungen im mobilen
Einsatz entwickelt wurde. Damit wird der
SDS-Max-Kombihammer eine starke Al-
ternative an allen Einsatzorten, an denen
kein Stromnetz erreichbar ist. Das pneu-
matische Schlagwerk des Kombiham-
mers setzt eine enorme Energie von 6,1
Joule frei. Harte MeilRelarbeiten meistert
das Gerat damit ebenso liberzeugend wie
kraftvolles und schnelles Bohren. Mit Voll-
bohrern sind Durchmesser von bis zu 40
Millimetern in Beton moglich, mit Bohr-
kronen werden 105 Millimeter erreicht.
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Bei aller Kraft lasst sich das Gerédt sicher
und prazise fiihren. Die Anti-Vibrations-
Konstruktion sorgt mit niedrigen Vibrati-
onswerten fiir eine optimierte Nutzungs-
dauer im taglichen Einsatz. Ein weiteres
Plus ist das Gewicht des Kombihammers:
Durch den Einsatz hochwertiger Materia-
lien, wie einer sehr robusten Magnesium-

Der SDS-Max-Kombihammer von Mil-
waukee ist eine starke Alternative, wenn
kein Stromnetz zur Verfiigung steht.

legierung fiir das Getriebegehause, ist er
bis zu zehn Prozent leichter als vergleich-
bare Kabelgerdte. Der Kombihammer
wird von einem biirstenlosen Motor an-
getrieben. Das elektronische Gerdatema-
nagement sorgt unter allen Bedingun-
gen fiir eine optimale Kombination aus
Leistung und Laufzeit. Eine Sicherheits-
kupplung schiitzt Anwender und Gerat.
Der 9.0 Ah-Lithium-lonen-Akku besitzt
eine eigene Elektronik, die vor Uberlas-
tung, Tiefentladung sowie Uberhitzung
schiitzt. Da die Akkus voll kompatibel zur
M18-Serie von Milwaukee sind, passen sie
zu allen seit 2008 gebauten Gerdten. So
konnen  Winkelschleifer,

Sabel- oder Kreissagen so- E. . E
wie Kapp- und Gehrungs- -
sagen mit noch besserer

Performance  betrieben E
werden.

www.milwaukeetool.com

Dreiganggetriebe sorgt fiir Kraft
Akku-Bohrschrauber fiir Profis

Metabo hat seine Werkzeug-Ran-
ge mit 18-Volt-Akku-Bohrschrau-
bern und -Schlagbohrmaschinen
mit drei Gingen und biirstenlosen
Motoren erginzt.

Die kabellosen Metabo Dreigang-Bohr-
schrauber der LTX-Klasse sind kraftvolle
Allrounder. Sie haben ein Getriebe mit
einem dritten Gang fir hohe Drehzahlen
bis zu 3800 Umdrehungen pro Minu-
te und sind mit der zweiten Generation
biirstenloser Motoren von Metabo ausge-
stattet. Diese haben mit ihrem speziellen
Wicklungsaufbau in Sachen Leistungs-
dichte und Wirkungsgrad neue Maf3stabe
gesetzt. Dank dieser Motoren und der in-
novativen LiHD Akku-Technologie sind die
Dreigang-Schrauber besonders kompakt
und kraftvoll. Die 18-Volt-Werkzeuge mit
einem Drehmoment von bis zu 60 New-
tonmetern im weichen und 120 im harten
Schraubfall vereinen enorme Leistung
mit einer extrem handlichen Bauweise.
Mit einer Baulange von nur 213 Millime-
tern bietet der Akku-Bohrschrauber >BS
18 LTX-3 BL Q I« ein ideales Verhaltnis von
BaugrofRe zu Kraft. Arbeitet der Anwender
mit der Quick-Version ohne Bohrfutter,
verkirzt sich die Baulange der Maschine

Metabos Dreigang-Akku-Bohrschrauber
sind ideal zum Bohren in Metall geeignet.

auf 168 Millimeter. Mit dem Gerat boh-
ren Anwender in Holz mit einem Durch-
messer von bis zu 65 Millimetern, in Stahl
betragt der maximale Bohrdurchmesser
13 Millimeter. Die Schlagbohrmaschine
bohrt zudem in Mauerwerk Locher mit
bis zu 16 Millimetern Durchmesser. Die
prazise elektronische Drehmomentein-
stellung reduziert fiir eine genaue Ver-
arbeitung kleinster Schrauben nicht nur
das Drehmoment, sondern passt auch
die Drehzahl auf das optimale Niveau an.
Um glatte Oberflachen prazise anzuboh-
ren oder festsitzende Schrauben zu l6sen,
wechselt der Anwender iiber das Stellrad

in den Impulsbetrieb. Die integrierte LED
leuchtet dunkle Stellen hell aus. Mit 500
Umdrehungen pro Minute im ersten und
2050 im zweiten Gang liegen die neuen
Dreigang-Maschinenin den ersten beiden
Gangen in einem dhnlichen Drehzahl-
und Drehmomentbereich wie die LTX-
Zweigang-Bohrschrauber. Profis konnen
also mit den neuen Bohrschraubern wie
gewohnt arbeiten, aber zusatzlich bietet
ihnen der dritte Gang mit 3800 Umdre-
hungen pro Minute die optimale Drehzahl
beispielsweise fiir kleinere Bohrungen in
Metall. Die Dreigang-Akku-Bohrschrau-
ber und -Schlagbohrmaschinen sind mit
dem praktischen Schnellwechselsystem
»Quick¢ erhaltlich. Innerhalb von Sekun-
den wechselt der Profi damit zwischen
Bohren, Schrauben und Winkelschrauben
- werkzeuglos und mit wenigen Hand-
griffen. Bits und Sechskantbohrer lassen
sich auch ohne Bohrfutter direkt in die
Spindel einsetzen — so werden die Ma-
schinen noch ein Stiick
kirzer und leichter und
damit zum idealen Werk-
zeug in beengten Platz-
verhaltnissen.

Hohe Leistung, handliche Grof3e
Ideal zum Bohren und Schrauben

Profis benétigen zum Bohren
und Schrauben leistungsstarke
Akku-Werkzeuge fiir ein breites
Einsatzspektrum. Diesen Anspruch
erfiilllen zwei 10,8 V Akku-Bohr-
schrauber von Flex.

Mit Akku-Bohrschraubern von Flex be-
waltigen Praktiker nahezu alle Bohr- und
Schraubanwendungen. Sowohl der >DD
2G« als auch der »PD 2G« sind mit einem
abnehmbaren Schnellspann-Bohrfutter
(0,513 mm) ausgestattet. Ein Bithalter
und eine abnehmbare Bitgarage, die
links oder rechts unterhalb des Halte-
griffs platziert werden kann, gehoren
ebenfalls zum Lieferumfang. Fir eine

Fiir Profis hat Flex seine Akku-Bohr- und
Schlagbohrschrauber entwickelt.

optimale Anpassung an jeden Werkstoff
verfiigt der Akku-Bohrschrauber DD 2G
liber 20 Drehmomenteinstellungen plus
Bohr/Schraubstufe. Der Akku-Schlag-

bohrschrauber PD 2 G bietet 24 Drehmo-
menteinstellungen plus Bohr-/Schraub-
und Schlagbohrstufe. Flex hat die
Ausstattung der Akku-Bohrer vollstandig
auf eine sichere Handhabung ausgelegt.
Der besonders ergonomische Handgriff
mit Softgripoberflache liegt rutschfest in
der Hand, wahrend der Gasgebeschalter
mit Verriegelungsfunktion fiir ein Plus an
Sicherheit sorgt. Fiir sauberes Arbeiten
auch bei schlechten Sicht- .
verhdltnissen  verfiigen E E
die Akku-Bohrer uiber eine

integrierte  LED-Leuchte E

mit Nachleuchtfunktion.

www.flex-tools.com
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Arbeitskleidung mit
sportlichem Aussehen

Leichte und zugleich robuste Materiali-
en, exzellente Passform, durchdachte er-
gonomische Features und fiinf verschie-
dene Hosenmodelle machen »Activiq:
von Kiibler zum vielseitigen Begleiter fur
Facharbeiter. Mit insgesamt elf Farbstel-
lungen erfiillt Kiibler nicht nur die Erwar-
tungen an Branchen- und Firmenfarben,
sondern auch personliche Vorlieben.
Industrie- und Dienstleistungsunter-
nehmen bietet der Workwearhersteller
alternativ zum beliebten Kornblumen-
blau-Schwarz und Anthrazit-Schwarz die
sportlich-frische Kombination Dunkel-
blau-Anthrazit und die Variante in coo-
lem Schwarz-Anthrazit. Fliir Maler und
Lackierer gibt es Weil-Anthrazit, Gar-
ten- und Landschaftsbauer haben die
Wahl zwischen Moosgriin-Schwarz und
Oliv-Schwarz. Dem holzverarbeitenden
Gewerbe offeriert Kiibler die neue Farb-
stellung Sandbraun-Schwarz und fiir alle,
die den besonderen Blickfang suchen,
steht die Kombination Mittelrot-Schwarz
bereit. Wer es dezenter mag, kombiniert
Uni-Hose und Uni-Jacke oder wahlt ein

Optimaler Kran fir
geringe Traglasten

Mit dem KBK-System von Demag steht
ein Leichtkransystem zur Verfiigung,
das sich flexibel an unterschiedliche Be-
dingungen in Produktion, Montage und
Versand anpassen lasst. Basis des Sys-
tems sind Stahl- und Aluminiumprofile
sowie Leichtlauf-Fahrwerke, tiber die sich
Hebezeuge sehr leichtgingig verfahren
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Mix mit zweifarbigen Modellen. Die Tra-
ger profitieren vom hohen Tragekomfort
dieser Kollektion. Dazu tragen unter an-
derem der elastische Bundeinsatz der Ho-
sen, ergonomisch vorgeformte Knie- und
Ellbogenpartien sowie Bewegungszonen
im Riickenbereich bei. Fiir kniende Tatig-
keiten bieten die Latzhose und das Modell
mit hoherem Bund Knieschutztaschen

lassen. Auch das geringe Eigengewicht
der Profile leistet einen Beitrag zu den
Leichtlauf-Eigenschaften. Das Ergebnis:
ein System, das die Ergonomie verbessert
und korperliche Belastungen auf ein Mi-
nimum reduziert. Neu im Programm sind
Ausschiebekrane mit den kleinen Pro-
filgroBen KBK I, A12 und A16 mit 8o und
125 kg Traglast. Mit diesen Profilen sind
Hebe- und Positionieraufgaben auch au-
Berhalb der Kranbahn ausfiihrbar. Damit
erweitert sich der Arbeitsbereich eines

aus robustem Cordura. Das Mischgewebe
mit einem Flachengewicht von nur 270
g/m? verspricht angenehme Trageeigen-
schaften auch bei hoheren Temperatu-
ren. Die Jacke verfiigt Uiber zwei Napole-
ontaschen mit ReiBverschluss. Erganzend
stehen Seitentaschen mit Druckknopf-
Verschluss, eine Armtasche mit integrier-
ter Stifttasche sowie eine Innentasche
mit Klettverschluss bereit. Die Bundho-
sen sind mit Seiten- und GesafRtaschen,
einer multifunktionalen Blasebalgtasche
mit aufgesetzter Stifttasche und integ-
rierter Smartphonetasche auf dem rech-
ten Bein sowie einer losen Meterstabta-
sche auf dem linken Bein ausgestattet.
Zum Schutz empfindlicher Oberflichen
sind Reillverschliisse und Knopfe ver-
deckt. Mit einem breiten GréRenspiegel
stellt Workwear-Spezialist Kiibler aul3er-
dem sicher, dass wohl jeder die fiir ihn
passende Kleidung findet. Die Jacken sind
in den GréBen XS bis 4XL lieferbar. Die

Herrenhosenmodelle in .

40 bis 66, 9o bis 118 und E E
in 34 bis 54 und die Shorts E

in 40 bis 66.

25 bis 31, die Damenhosen

=

skleinen“ KBK-Systems, und auch schwer
zugangliche Hallenbereiche — zum Bei-
spiel solche zwischen Saulen und Stiitzen
- sind gut erreichbar. Der hervorragende
Leichtlauf der Fahrwerke macht sich beim
Ausschieben der Krane positiv bemerkbar:
Der Bediener bendtigt nur sehr geringen
Kraftaufwand, um das Hubwerk tber die
Kranbahn hinaus zu fiihren und Lasten
aufzunehmen beziehungsweise abzu-
setzen. Eine Energiekette sorgt dabei fiir
die dauerhaft zuverldssige Fiihrung von
Energie- und Signalleitungen. Bei der Pro-
jektierung konnen die Ausschiebelange
(bis 1,50 beziehungsweise 1,80 Meter), die
maximale Traglast (80 bis 125 kg) und die
Krantragerlange frei konfiguriert werden.
Selbst Ausschiebekrane, die nach beiden
Seiten ausgeschoben werden konnen,
sind realisierbar. Fiir die beiden groReren
Profilsysteme von KBK Aluline sowie fir
das bewdhrte KBK-System gehoren Aus-
schiebekrane bereits zum Programm. Fiir
eine schnelle und einfache
Projektierung der Aus- E- E
schiebekrane steht das |
Online-Tool  »KBK-Desig- E

ner« zur Verfiigung.

www.demagcranes.com

Not-Halt-Taster mit dem gewissen Mehrwert

Mit »Pitestop active« bietet Pilz eine neue
Familie von Not-Halt-Tastern an, die elekt-
risch aktiviert werden kénnen. Sie signali-
sieren durch Beleuchtung, ob sie aktiv sind
oder nicht. So sorgen sie fiir mehr Flexibi-
litdt und Modularisierung ganz im Sinne
von Industrie 4.0. Anwender profitieren
auBerdem von Einsparungen bei Energie-
kosten: Denn nun muss nicht mehr die

komplette Anlage unter Strom gehalten
werden, um die Not-Halt-Funktion auf-
recht erhalten zu kénnen. Pitestop active
bringt Vorteile fiir Anlagen und Maschi-
nenparks, in denen Anlagenteile verscho-
ben werden: Die Maschinenteile lassen
sich mit ihm gemaR ISO 13850 je nach Be-
darf sicher aktiv oder inaktiv schalten. Im
Zusammenspiel mit den Steuerungssys-
temen >Pnozmulti¢, die bereits den modu-
laren Aufbau von Anlagen unterstiitzen,
sind flexible Sicherheitskonzepte einfach
umsetzbar. Pitestop active steht in ver-
schiedenen Varianten zur Verfiigung: Die
Einbauvariante mit Schutzklasse IP65 und

Perfekter Augenschutz

Beschlagfrei und mit kratzfester Be-
schichtung kombiniert >Finlay« die Merk-
male von Schutzbrillen mit der Filterwir-
kung von Sonnenbrillen. Zertifiziert ist
sie nach DIN EN 166:2001 und DIN EN
170:2002. Je nach Lichtverhaltnis konnen
die klaren Scheiben gegen gelb oder braun
getonte Glaser ausgetauscht werden. Das
Auge wird so vor duferen Einfliissen und
vor Ermiidung geschiitzt. StandardmaRig
ist die Brille mit klaren Glasern ausge-

die Aufbauvariante mit Mi2-Anschluss.
Pitestop active ist elektrisch aktivierbar
und dazu im Sicherheitskreis integriert.
Der Not-Halt muss zudem nicht mehr
handisch inaktiv geschaltet werden. So
lasst sich Zeit sparen. Ebenso miissen mo-
bile Bedienpanels nun nicht mehr sicher
verwahrt, sondern lediglich sicher inaktiv
geschaltet werden. Auch ist der Maschi-
nenpark flexibler gestaltbar und die Be-
triebsart bei verketteten Maschinen kann
schneller gewechselt werden: Vom Halb-
automatikbetrieb mit vielen einzelnen
Modulen bis hin zum Vollautomatikbe-
trieb, bei dem jeder Not-Halt auf die gan-
ze Kette wirkt. Anlagenmodule sind ab-
oder zuschaltbar: Inaktive Maschinenteile
konnen so kosten- und energiesparend
abgeschaltet werden - ohne die zusatzli-
che Abdeckung inaktiver Not-Halt-Taster.
Dariiber hinaus ist im Notfall eine schnel-
le und eindeutige Zuordnung moglich, da
nach Betatigung Pitestop active diesen
Zustand uiber permanentes Blinken an-
zeigt. Dies beschleunigt die Wiederinbe-
triebnahme der Maschinen und Anlagen.
Pitestop active erfiillt die Anforderungen
der Norm ISO 13850: Die Maschinenricht-
line stellt hohe Anforderungen an die
klare Erkennbarkeit und Verfiigbarkeit
des Not-Halt-Tasters. Bislang musste ein
inaktiver Not-Halt abgedeckt werden,um
im Gefahrenfall Verwechslungen auszu-
schlieRen. In der Praxis war das teilweise
schwer umsetzbar. Jetzt gibt die lber-
arbeitete 1SO 13850 neue Gestaltungs-
moglichkeiten. Diese Norm definiert nun
erstmals, dass auch fir Not-Halt-Taster
ein dritter Zustand »inaktiv« definiert ist.
Die sicher (iberwachte

Beleuchtung durch Not- El E
Halt-Taster  erméglicht .

nun eine absolut sichere E
Aktivierung.

stattet. Die Filterwirkung leicht getonter
Brillenglaser sorgt in Raumen mit kiinst-
lichem Licht fiir angenehmes Sehen und
schiitzt die Augen vor Ermiidung. Beson-

Autonomes Fahren fiir
kleine Unternehmen

Easytrans von DS Automation ist der
einfache Einstieg in die fahrerlose Trans-
porttechnik. Ein fahrerlos arbeitender
Geh-Hochhubwagen lbernimmt per
Lasernavigation Transportaufgaben. Im
Standard umfasst das Transportsystem
einen automatisierten Hubwagen, Re-
flektoren fiir die Laser-Navigation sowie
die Leitsystemsoftware. Das FTS ist nach
Individualisierung der Software sowie
Montage und Inbetriebsetzung der ge-
samten Anlage rasch betriebsbereit. Die
kundenindividuelle Konfiguration und
eine betriebsbereite, zertifizierte Ins-
tallation erledigen erfahrene Spezialis-
ten von DS Automation. Das garantiert
hochste Betriebssicherheit. Da Aufbau
und Softwarearchitektur von Easytrans
mit anderen Systemen von DS Automati-
on kompatibel sind, lasst sich das System
unbegrenzt erweitern und ausbauen. Das
beginnt mit der automatischen Ertei-
lung von Fahrauftragen per Schnittstelle
zum ERP- oder Lagersystem. Auch einem
spateren Upgrade zu
einem ,groRRen“ fahrerlo-
sen Transportsystem mit
mehreren Fahrzeugen
steht nichts im Wege.

www.ds-automation.com

ders bei Arbeiten in greller Sonne oder
starkem UV-Licht ein groRer Vorteil. Gelb
gefarbte Brillenglaser filtern den Blauan-
teil im Licht stark aus, sodass Kontraste
bei schwachem Licht verstarkt werden.
Soft-Einsatze an der Stirn und ein verstell-
bare Nasensteg sorgen fiir
angenehmes Tragen. Ein
Brillenband und eine Bril-
lenbox sind im Lieferum-
fang enthalten.

www.engelbert-strauss.de
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Geringer Lohn muss
hingenommen werden

Das Arbeitsverhdltnis einer in Vollzeit
beschaftigten Angestellten bestimmt sich
nach einem schriftlichen Arbeitsvertrag,
der neben einem Monatsgehalt besondere
Lohnzuschlage sowie Urlaubs- und Weih-
nachtsgeld vorsieht. Im Jahre 2014 schloss
ihr Arbeitgeber mit dem Betriebsrat eine
Betriebsvereinbarung iiber die Auszah-
lung der Jahressonderzahlungen. Seit Ja-
nuar 2015 werden der Angestellten neben
dem Bruttogehalt je 1/12 des Urlaubs- und
des Weihnachtsgelds gezahlt. Damit war
die Angestellte nicht einverstanden. Sie
hat geltend gemacht, ihr Monatsgehalt
und die Jahressonderzahlungen miissten
ebenso wie die vertraglich zugesagten
Zuschlage fiir Mehr-, Nacht-, Sonn- und
Feiertagsarbeit auf der Basis des gesetzli-
chen Mindestlohns geleistet werden. Das
Arbeitsgericht hat die Klage abgewiesen.
Die Revision der Angestelten ist erfolg-
los geblieben. Sie hat aufgrund des Min-
destlohngesetzes keinen Anspruch auf
erhohtes Monatsgehalt, erhohte Jahress-
onderzahlungen sowie erhohte Lohnzu-
schldge. Der gesetzliche Mindestlohn tritt
als eigenstandiger Anspruch neben die bis-
herigen Anspruchsgrundlagen, verandert
diese aber nicht. Der nach E
den tatsachlich geleisteten !
Arbeitsstunden bemessene
Mindestlohnanspruch der =
Angestellten ist erfiillt. E

www.pani-c.de

Rauchen ist keine
betriebliche Ubung

In einem Betrieb hatte es sich eingebiir-
gert, dass Beschaftigte zum Rauchen ihren
Arbeitsplatz verlassen durften, ohne ein-
und auszustempeln. Es kam nicht zu einem
Lohnabzug. Daher schloss der Arbeitgeber
mit dem Betriebsrat eine Betriebsverein-
barung, in der festgelegt wurde, dass sich
Raucher kiinftig aus- und einstempeln
missen. Fiir die erfassten Rauchzeiten wur-
de kein Lohn mehr gezahlt. Ein Angestellter
machte die durch diese Pausen entstande-
nen ,Fehlbetrage” vor Gericht geltend. Die
Richter wiesen die Klage .
ab, da der Klager nicht da- E E
rauf vertrauen konne, dass
fir Raucherpausen kein
Lohn abgezogen wiirde.

www.legales.de
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Rauchfreier Arbeitsplatz
nicht immer einklagbar

Ein Angestellter arbeitet in einem Un-
ternehmen mit Publikumsverkehr. Er hat
auch Dienste in einem abgetrennten Rau-
cherraum zu erbringen. Nur dort ist das
Rauchen gestattet. Der Raucherraum ist
mit einer Klimaanlage sowie einer Be- und
Entliftungsanlage ausgestattet. Der An-
gestellte verlangt von seinem Arbeitgeber,
ihm a einen tabakrauchfreien Arbeitsplatz
zur Verfiigung zu stellen. Das Arbeitsgericht
hat die Klage abgewiesen. Auch am Landes-
und Bundesarbeitsgericht wurde die Klage
zuriickgewiesen. Die Richter fiihrten aus,
dass der Angestellte nach § 5 Abs. 1 Satz 1
ArbStattV zwar grundsatzlich Anspruch auf
einen tabakrauchfreien Arbeitsplatz habe,
jedoch der Arbeitgeber von der Ausnahme-
regelung in § 2 Abs. 5 Nr. 5 des Hessischen
Nichtraucherschutzgesetzes  (HessNRSG)
Gebrauch mache, die das Rauchen in diesem
speziellen Fall ermoglicht. Der Arbeitgeber
muss deshalb SchutzmaRnahmen nur inso-
weit treffen, als die Natur des Betriebs und
die Art der Beschaftigung dies zulassen. § 5
Abs. 2 ArbStattV verpflichtet allerdings, die
Gesundheitsgefahrdung zu minimieren.
Diese Verpflichtung wurde mit der bauli-
chen Trennung des Raucherraums, seiner
Be- und Entliftung sowie
der zeitlichen Begrenzung E' E
der Tatigkeit des Klagers
im Raucherraum jedoch be-
reits erfillt. E

www.pani-c.de

Elternzeitbeantragung
erfordert Unterschrift

Das Elternzeitverlangen erfordert die
strenge Schriftform. Es muss eigenhdndig
durch Namensunterschrift oder mittels
notariell beglaubigten Handzeichens un-
terzeichnet werden. Ein Telefax oder eine
E-Mail wahrt die vorgeschriebene Schrift-
form nicht und fiihrt zur Nichtigkeit der Er-
klarung. Dies musste eine Angestellte zur
Kenntnis nehmen, die ihrem Arbeitgeber
nach der Geburt ihrer Tochter per Telefax
mitteilte, dass sie Elternzeit fiir zwei Jahre
in Anspruch nehme. Der Arbeitgeber konn-
te das Beschaftigungsver-
haltnis kiindigen, da die E E
Angestellte nicht den Son- i |
derkiindigungsschutz des §

18 Abs.1Satz 1 BEEG genoss. E

www.drgaupp.de

Entgeltfortzahlung nur
in engem Rahmen

Gesetzlich Versicherte haben wahrend
einer ambulanten Vorsorgekur ausschlief3-
lich dann Anspruch auf Entgeltfortzah-
lung, wenn die vom Sozialleistungstrager
bewilligte MaRnahme in einer Einrichtung
der medizinischen Vorsorge oder Rehabi-
litation durchgefiihrt wird und keinen ur-
laubsmaRigen Zuschnitt hat. Dies musste
eine Angestellte zur Kenntnis nehmen, die
sich einer von der AOK Niedersachsen be-
zuschussten ambulanten Kur auf der Insel
Langeoog im dortigen Kur- und Wellness-
center unterzog. Der Arbeitgeber weigerte
sich im Vorfeld, die Angestellte fiir die Dau-
er der Kur unter Fortzahlung ihrer Vergii-
tung freizustellen. Daraufhin beantragte
die Klagerin Urlaub, der ihr bewilligt wur-
de.Mit ihrer Klage hat sie geltend gemacht,
der genommene Urlaub diirfe nicht auf
den Urlaubsanspruch angerechnet wer-
den. Das Arbeitsgericht hat die Klage ab-
gewiesen. Der Grund: Ein solcher Anspruch
setzt bei gesetzlich Versicherten nach § 9
Abs. 1 Satz 1 EFZG zwingend voraus, dass
die vom Trager der Sozialversicherung oder
einem sonstigen Sozialleistungstrager be-
willigte ambulante Vorsorgekur in einer
Einrichtung der medizinischen Vorsorge
oder Rehabilitation durch- E

gefiihrt wird. Das sind nur
Einrichtungen, die den An- =il
forderungen des § 107 Abs.
2SGBYV genlgen.

www.dvbw-legal.de

Vergutungsanspriiche
sind stets anzuerkennen

Ein freier Mitarbeiter verlangte von sei-
nem Geschaftspartner eine Erfindervergii-
tung wegen der Verwertung mehrerer Pa-
tente, die im Zeitraum der gemeinsamen
Zusammenarbeit zugunsten der Beklagten
registriert worden sind. Nach Auffassung
des Oberlandesgerichts Frankfurt am Main
stehen dem Klager entgegen der erstins-
tanzlichen Ansicht dem Grunde nach aus
§ 612 BGB sehr wohl Vergiitungsanspriiche
wegen der Nutzung des Patents durch den
Geschaftspartner zu, weswegen der Ge-
schaftspartner gemall §§

242, 259, 611 BGB Auskunft El E
uber die damit durchge-

fihrten Geschafte erteilen

muss. El‘u

www.scho-wei.de
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Frankfur
peutschiand

Komplexe Kunststoffteile additiv fertigen: Mit unserem innovativen freeformer
erstellen Sie industriell hochwertige Einzelteile oder Kleinserien aus 3D-CAD-Daten —
werkzeuglos, schnell und unkompliziert. Fir mehr Freiheit in der Auswahl, Kombination
und Verarbeitung von Kunststoffen.

www.arburg.com
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Schreibgeratefertigung mit Klasse
Spitzen-Hightech fur Papierfans

Kugelschreiber werden Jahr fiir Jahr in Millionenauflage produziert, was angesichts deren filigranen Technik
keineswegs eine Selbstverstiandlichkeit ist. Die Technik dieser Schreibgerite bedarf priaziser Maschinen, ausge-
suchter Werkstoffe und eines strengen Qualitdtsmanagements, damit zuverlidssige Kugelschreiber entstehen,
die Gedankenblitze, Entwiirfe oder Notizen sekundenschnell aufs Papier bringen. Das Schwarzwélder Unter-
nehmen Schneider beherrscht diese Kunst seit 1950.

Sollen Informationen lange Zeit Uber-
dauern, Gedanken ohne Verzégerung
festgehalten oder Entwiirfe neuer Autos,
Maschinen und Anlagen rasch skizziert
werden, so ist das Medium »>Papier< unge-
schlagen. Argerlich, wenn eine ziindende
Idee nicht sofort darauf notiert werden
kann, weil der gerade zur Verfligung ste-
hende Kugelschreiber in der entscheiden-
den Sekunde keine Paste auf das Papier
bringt. Damit dies nicht passiert, sollte
stets das richtige Schreibgerat parat sein.

Besonders funktionale und zuverlas-
sige Kugelschreiber werden vom Un-
ternehmen Schneider im Schwarzwald
produziert. In diesem Prozess kommt ein
hochwertiger Maschinenpark zum Ein-
satz, der von bestens ausgebildeten Fach-
leuten bedient wird. Neben unzahligen
Kugelschreibermodellen produziert der
Vollsortimenter zusatzlich Textmarker,
Fineliner, Flller, Patronenroller und Fa-
serschreiber. Rund drei Millionen Schreib-
gerate werden taglich aus tUberwiegend

selbst produzierten Einzelteilen vollauto-
matisch zusammenmontiert. Damit dies
reibungslos funktioniert, miissen kleinste
Toleranzen eingehalten werden. Hochst
effektive Qualitdtskontrollen verhindern,
dass verbogene Dochte, mangelhaft ge-
wickelte Federn oder maflich unpassen-
de Kugeln weiterverarbeitet werden.

Feinste Technik

Bei der Kugelschreiberproduktion ist
Spitzen-Hightech an jeder Stelle der Ferti-
gungskette gerade gut genug, um ein zu-
verlassig arbeitendes Schreibgerat herzu-
stellen. Ohne Ubertreibung ist im Fall von
Kugelschreibern der Ausdruck >Mikrome-
chanik« verwendbar. Die Kugel beispiels-
weise besitzt je nach Modell einen Durch-
messer von lediglich 0,4 bis 1,4 Millimeter
und hat innerhalb der Spitze einen gewis-
sen Spielraum, der sich im hundertstel
Millimeterbereich befindet. So manches

Das Unternehmen Schneider produziert Schreibgerite der absoluten Spitzenklasse.
Kugelschreiber werden seit 1950 produziert. Inzwischen ist die Fertigung durchgehend
automatisiert, sodass selbst kleinste Bauteile zuverlassig verbaut werden kénnen.
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Zwischen 0,4 und 1,4 Millimeter Durch-
messer messen die Kugeln, die in der Ku-
gelschreiberspitze verbaut sind.

Mannerhaar ist dicker! Bei der Fertigung
der Spitze ist hochste Prazision ange-
sagt, denn die Kugel darf lediglich so viel
Spielraum haben, um noch gut abrollen
zu kénnen, jedoch darf die Offnung nicht
zu grof sein, sonst konnte die Kugel vor-
ne herausfallen. Die Spitze ist deshalb
das Herzstiick des Kugelschreibers und
Schneider als Pionier in der Entwicklung
von neuen Spitzen bekannt.

Bei einem der Modelle von Schneider,
namlich beim beliebten »Slider Raves,
wird in der Kugelschreiberspitze die Kugel
von einer winzigen, hochst kompliziert
geformten Feder — deren Draht einen
Durchmesser von nur 0,11 Millimeter hat
- an das eingebordelte Spitzenende ge-
driickt. Dadurch wird die Spitze, wenn der
Kugelschreiber gerade nicht verwendet
wird, hermetisch versiegelt, und es kann
selbst im Fall héherer Temperaturen kei-
ne Paste austreten.

Zuverlidssiger Tintenfluss

Kugelschreiber besitzen winzige Zufiihr-
kanale im Inneren der Kugelschreiberspit-
ze. Durch diese Kandle kommt die Tinten-
paste nach vorne an die Spitze, wodurch
die Kugel gleichmaRig und von allen Sei-
ten mit Tinte versorgt wird. Durch dieses
System kann die Kugel schon rollen und
bietet ein sauberes Schriftbild. Diese An-

Die modernen Spritzgussmaschinen wer-
den vollautomatisch mit Kunststoffgra-
nulat versorgt.

gaben zeigen auf, was die Maschinen leis-
ten miissen, auf denen die Kugelschrei-
ber vollautomatisch produziert werden.
In der Fertigungsumgebung sind zudem
Temperatur und Luftfeuchtigkeit wichti-
ge Kriterien, da unzuldssig groBe Tempe-
ratur- oder Luftfeuchtigkeitsschwankun-
gen unweigerlich negative Auswirkungen
auf die Produktion beispielsweise durch
Langenanderung der Werkstoffe haben.

Garantierte Funktion

Bei allen Kugelschreibermodellen sorgt
eine innovative Auswerteelektronik da-
fiir, dass Exemplare ausgesondert wer-
den, die nicht mit dem ersten Strich zu-
verlassig Tinte aufs Papier bringen. Auch
Luftblaschen in der Paste kénnen zum
Aussetzten des Schreibflusses fiihren.
Damit eingeschlossene Luft daher den
Tintenfluss nicht unterbricht, werden die
fertig montierten Kugelschreiberminen
in einer Zentrifuge geschleudert, und die
Luft herausgedriickt. Dieser Vorgang er-
folgt ebenfalls automatisch.

Erwdhnenswert ist aullerdem, dass Ku-
gelschreiber derart konstruiert sind, dass
nach jedem Druck auf den hinten ange-
brachten Druckknopf die Kugelschreiber-
mine um 45 Grad weitergedreht wird. Auf
diese Weise wird einer einseitigen Abnut-
zung der Spitze und damit einem schlech-
ter werdenden Schriftbild vorgebeugt. Es

Eine raffinierte Auswerteelektronik er-
kennt, ob die produzierten Kugelschrei-
berminen sicher funktionieren.

Vielfach ist 2K-Technik nétig, um an-
spruchsvolles Schreibgerite-Design um-
zusetzen.

ist also jede Menge interessanter Technik
im Einsatz, mit der das Unternehmen
Schneider fiir die Zuverlassigkeit seiner
Schreibgerate sorgt. Ebenso flott geht es
beim Bedrucken der Schreibgerate bezie-
hungsweise der Minen zu. Per Sieb- oder
Tampondruck werden feinste Schriftzi-
ge und Logos auf die teils winzigen FIa-
chen aufgetragen. AuBerdem beherrscht
Schneider das Thermotranferverfahren,
mit dem Dekorfolien auf die Minen oder
Kugelschreiber aufgetragen werden, die
Bilder und Logos oder Infos zur Kugel-
schreibermine enthalten. Dies wird derart
exakt vorgenommen, dass mit dem freien
Auge keine Trennlinie erkennbar ist und
der Eindruck eines Rérchens entsteht, das
uber die Mine gesteckt wurde.

Damit die weltweit verschickten
Schreibgerate sicher in allen Klimazonen
funktionieren, werden von Schneider
Priifungen in Klimakammern vorgenom-
men. Hier werden Tinten, Metalle und
Kunststoffe auf Hitze- und Kaltefestigkeit
geprift. Das Ziel sind Schreiblangen von
einigen Kilometern, was je nach Einsatz-
haufigkeit viele Monate oder gar Jahre
Einsatzzeit bedeutet.

Umweltfreundliche Produktion

Besonders hervorzuheben ist, dass das
Unternehmen Schneider seine Produk-
tion dergestalt organisiert hat, dass ein

Je nach Modell erfolgt die Kennzeich-
nung der Kugelschreiberminen per Sieb-
druck oder via Folie.

Egal ob Kugelschreiber, Filzschreiber oder
Textmarker - alle Schreibgerite werden
vollautomatisch montiert.

Maximum an umweltschonender Pro-
duktion gegeben ist. Seit 1998 betreibt
Schneider eine professionelle Umweltpo-
litik nach dem weltweit strengsten Um-
welt-Management-System >EMAS«. Seit 15
Jahren wird die Zertifizierung regelmaRig
erneuert und die Umwelterklarungen be-
legen eine kontinuierliche Steigerung der
Umweltleistungen. So werden zum Bei-
spiel die Kunststoffabfille vielfach direkt
wieder in den eigenen Spritzgussmaschi-
nen verwendet, die erwdrmte Hallenluft
in der Produktion zum Beheizen der Biiros
und der vorbeiflieBende Bach zum Kiih-
len der Spritzgussmaschinen verwendet.
Selbstredend, dass fast alle Kugelschrei-
bermodelle von Schneider nachfiillbar
sind und auf lange Lebensdauer ausge-
legt sind.

Man kann daher nichts falsch machen,
wenn es gilt — etwa fiir Messen — Kugel-
schreiber als Werbegeschenk bei Schnei-
der in Auftrag zu geben. Dazu bietet sich
beispielsweise die Modellreihe »Slider«
an. Hier sind fast alle im Business-Bereich
wichtigen Eigenschaften in idealer Weise
vereint. Und das Wesentlichste ist, dass
der Nutzer bei jedem Gebrauch von einem
hochwertigen  Schreib- e
gerat verwohnt wird. Ein E dm
Merkmal, das selbst noch .

[x]

nach langer Zeit auch auf
www.schneiderpen.com

den Schenker ausstrahlt.

Ein umfassender Qualitatstest legt offen,
ob die Produktion der Schneider-Schreib-
gerate zuverldssig vonstattengeht.
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Tastschnittgerate waren gestern
Rauheitsmessung auf bessere Art

Das Ermitteln der Oberflichenrauheit war lange Zeit den Tastschnittgeriten vorbehalten. Doch bleibt die For-
schung niemals stehen. Es war nur eine Frage der Zeit, bis ein noch besseres Verfahren das Licht der Fertigungs-
welt erblickte — die Weif3licht-Interferometrie. Diese beriihrungslose, optische Messmethode ist die Grundlage
fiir die Oberflichenpriifgeridte des Unternehmens GBS, das 2008 erstmals erste smartWLIs auslieferte.

Tastschnittgerate waren lange Zeit
Stand der Technik, um die die Topogra-
phie von Oberflachen zu beurteilen und
Kennwerte der Oberflachenrauheit zu be-
rechnen. Sie werden auch heute noch ein-
gesetzt, wenn eine einzelne Schnittlinie
bei einfachen Langsstrukturen, wie zum
Beispiel Drehriefen ausreichend ist.

Bei dreidimensionalen Strukturen sind
Tastschnittgerate nicht mehr zeitgemaR,
da die Bewertung von Lunkern, Schleifkor-
nern oder des Winkels von Honstrukturen
mit einer einzigen Schnittlinie unmog-
lich ist und die Erfassung dieser Struk-
turen mit vielen Schnittlinien Stunden
in Anspruch nehmen kann. Berlihrungs-
los, dreidimensional und mit wesentlich
groRerem Auflosungsvermogen bieten
smartWLl Systeme deutliche Vorteile.
Oberflichen kénnen mit 3D-Parametern
deutlich signifikanter beurteilt werden,
Beschadigungen der Oberflache durch die
Tastnadel werden vermieden und kénnen
daruiber hinaus bei Bedarf auch visuali-
siert und gemessen werden.

Seit 2008 gibt es von der Gesellschaft
fir Bild- und Signalverarbeitung mbH
(GBS) Oberflachenmessgerate mit dieser

Dank der parallelen Erfassung von Messpunkten kénnen Héheninformationen in sehr

kurzer Zeit gewonnen werden.

Technik. Hier kommt keine mechanische
Nadel zum Einsatz, um die Oberflachen-
struktur zu erfassen, sondern Lichtstrah-
len. Lichtstrahlen kennen keinen Ver-
schleiR und sind zudem wesentlich
kleiner als eine mechanische Tastnadel,
kénnen daher problemlos feinste Struk-
turen auflésen. Mit den Schwiéchen von
Tastschnittgeraten wird daher griindlich
aufgerdaumt.

Die sogenannte WeiRlicht-Interferome-
trie arbeitet mit Licht, das aus einer Mi-

schung unterschiedlicher Farben besteht.
Ein typisches Beispiel dafiir ist Tageslicht.
Dieses als polychromatisch klassifizierte
Licht lasst sich problemlos mit Lampen
oder LEDs erzeugen. Es ist dank seiner
physikalischen Eigenschaften miihelos
in der Lage, bis in den Nanometerbereich
hinein die Struktur einer Oberfliche zu
erfassen. Die WeiRlichtinterferometrie
besitzt eine staunenswerte Hohenauf-
I6sung von sagenhaften 0,1 Nanometer.
Zum Vergleich: Ein Eisenatom hat einen
Durchmesser von 0,14 Nanometer.

Diese Auflésung dokumentiert, dass die-
ses Verfahren in einer Liga spielt, die fiir
Tastschnittgerate absolut unerreichbar
ist. Auch unterhalb verschiedener opti-
scher Messverfahren ist dies absolute
Spitze. Insbesondere bleibt die Hohenauf-
[6sung bei allen MessfeldgroRen gleich.
Den gravierenden Nachteil konkurrieren-
der Verfahren wie Fokus-Variation oder
konfokale Mikroskopie — die Abnahme
der Hohenauflésung bei groBeren Mess-
feldern —gibt es bei der WeiBlicht-Interfe-
rometrie nicht. Auch bei Messfeldern von
einigen cm?bleibt die atomare Hohenauf-
I6sung erhalten.

Messen mit Interferenzen

Die dahinterstehende, interessante

nanntes Interferenzmuster zu erzeugen,
dass von einer Kamera erfasst und aus-
gewertet wird. Um dieses Interferenzmu-
ster zu erzeugen, ist eine ganz besondere
Technik notig: Zunachst wird liber eine
LED ein Lichtstrahl auf die Werkstiicko-
berflache geworfen. Da sich im Strahlen-
gang jedoch ein halbdurchlassiger Spiegel
befindet, gelangt nur die Halfte des Lichts
unmittelbar auf die Werkstiickoberfla-
che. Die andere Halfte hingegen wird zu
einem Referenzspiegel geleitet. Das zur
Werkstiickoberfliche gelangende Licht
wird von dort wieder zuriickgeworfen
und trifft abermals auf den halbdurchlas-
sigen Spiegel.

EinTeil des von der Werkstiickoberflache
zurlickgeworfenen Lichts wird zusammen
mit dem vom Referenzspiegel zuriick-
geworfenen Licht gemeinsam auf einen
CCD-Chip geleitet. Wenn nun die opti-

Bei dem smartWLI-Sensor mit groem
Arbeitsabstand von vier Zentimeter ist
der Aufbau des Interferometers mit Refe-
renzstrahlengang, Lichteinkopplung und
Kamera klar erkenntlich.

Aufgenommene Interferenz-
Lichtquelle Bilder muster
. (9]
(| __PlLinse o
Referenz- m
spiegel Strahlteiler
Y/
N
. ZR d ko]
= > > @
CCD-Kamera
AR -
. o
Werkstiick _ .
Schema der S'gf‘a'lle
WeiRlicht-Interferometrie xe

Die WeiBlichtinterferometrie bildet den technischen Hintergrund fiir die Oberflachen-
messgerate von GBS. Mithilfe dieser Technik konnen iiber Interferenzmuster Hohenin-

formationen gewonnen werden.

sche Pfadlange der beiden Lichtstrahlen
exakt gleich ist, entsteht das gewiinsch-
te Interferenzmuster auf dem jeweiligen
Pixel des CCD-Chips der Kamera. Dieses
Phanomen findet gleichzeitig an allen
Stellen der Werkstiickoberflache statt,
die vom Licht angestrahlt werden. Diese
Lichtstrahlen werden gemeinsam auf den
CCD-Chip geleitet, wo sie flachig auf die
einzelnen Pixel treffen. Zum Verstandnis
ist anzumerken, dass die optische Pfad-
lange immer dann ubereinstimmt, wenn
die Lange der beiden Strahlen ZR und ZO
prazise identisch ist.

Zur dreidimensionalen Erfassung von
Strukturen reicht ein einzelnes Bild nicht
aus, daher wird das Objektiv mit einem
Piezo-Positioniersystem gegeniiber dem
Messobjekt in der Hohe auf- und ab be-

wegt und viele Fotos angefertigt. Bei
Piezo-Kristallen kann durch das Anlegen
einer Spannung die Kristallstruktur ge-
streckt werden. So koénnen sie extrem
schnell und vollig verschleilRfrei Ihre
Lange andern. Dieser Effekt ist zwar ge-
ring, doch ist dieser geringe Betrag fiir
die Messzwecke zur Bestimmung der
Struktur einer Werkstiickoberflache vollig
ausreichend. Die von GBS verwendeten
Piezo-Elemente besitzen eine maximale
»Streckung® von 0,4 Millimeter. Damit
sind problemlos selbst grobere Struktu-
ren auf der zu priifenden Werkstiickober-
flache erfassbar.

Mit dem aktuell eingesetzten Kame-
ramodell kénnen bis zu 140 Bilder pro
Sekunde mit einer Aufldsung von 2,3
MP aufgenommen werden. Die auf der

GRESSEL

Spanntechnik

grepos-5X

* mechanische Kraftverstarkung

* 1.+ 2. Seitenbearbeitung moéglich

* 100% Kapselung und Schnellverstellung
e optimale Zuganglichkeit

e vielseitige Einsatzmdglichkeiten

Technik ist es wert, ndher betrachtet zu
werden. Der Trick besteht darin, ein soge-

Mit seiner 3D-Oberflichenmesstechnik ist das Unternehmen GBS in der Lage, 3D-Topo-
grafien mit Tiefenauflésungen im unteren Nanometerbereich zu erfassen.

GRESSEL AG - Schutzenstrasse 25 + CH-8355 Aadorf
T +41(0)52 368 16 16 - F +41 (0)52 368 16 17
info@gressel.ch - www.gressel.ch
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PRESSOTECHNIK

GESCHAFFEN,
UM OPTIMALEN

DRUCK

AUSZUUBEN.

* Pneumohydraulik mit
pneumatischem Anschluss

* Energiesparend, leise
und sauber

* Kundenlésungen und um-
fangreiches Standardpro-
gramm schnell lieferbar

Entwickelt zum
* Fliigen

« Stanzen

* Einpressen

*« Umformen

Bewiesene Qualitat

» Uber 150.000 Gerate im
Einsatz

» Garantie auf 10 Mio. Hiibe

» Weltweite Prasenz

TOX® PRESSOTECHNIK
GmbH & Co. KG

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

0,4 mm

Das Objektiv wird durch einen Piezoaktor in der Z-Achse bewegt. Dies geschieht mit

hochster Genauigkeit und in kiirzester Zeit.

Grundlage jahrzehntelanger Erfahrung
in der parallelen Bildverarbeitung entwi-
ckelte Speedytec-Technologie ermdglicht
es, die Bilder in Echtzeit unter Nutzung
komplexer Algorithmen auf Grafikkarten
und FPGA’s zu verarbeiten. Dies ware mit
herkommlicher Technik nicht moglich, da
selbst die schnellste CPU eines modernen
Prozessors mit der Auswertung der Da-
tenflut in kurzer Zeit heillos lberfordert
ware.

Speedytec ist die Grundlage fiir hochste
Performance hinsichtlich Auflésung und
Messzeit. Da nicht immer eine atomare
Hohenauflosung erforderlich ist, kann
mit Speedytec die Geschwindigkeit bis
zu einem Wert von 150 Mikrometer pro
Sekunde gesteigert werden ohne — wie
das bei vielen Mitbewerbern der Fall ist —
die Auflésung von 2,3 MP zu reduzieren.
Die rasant gestiegene Leistungsfahigkeit
aktueller Grafikkarten wird dazu genutzt
immer aufwendigere Algorithmen ein-
zusetzen. Insbesondere bei Proben mit
starken Neigungen, extrem variierenden
Reflexionseigenschaften, Glanz und Teil-
transparenz kann das Interferenzsignal
so exakter extrahiert und kénnen Storsig-

nale mit detaillierter Signalanalyse unter
Verwendung von Qualitatsfaktoren elimi-
niert werden.

Zur Auswertung der Daten stellt die GBS
eine leistungsstarke Software zur Verfii-
gung, die das Bedienen der Oberflachen-
analysegerate sehr einfach macht. Die
Auswertung der Daten kann interaktiv
oder mit vorab definierten Makros vollau-
tomatisch ablaufen. Dabei kénnen feins-
te Strukturen dreidimensional dargestellt
werden, Parameter berechnet, Toleranzen
Uberwacht und Ergebnisse gespeichert
werden. Dies ermoglicht den Einsatz von
smartWLI Sensoren in der Fertigung so-
wie zur 100 Prozent-Fertigungskontrolle.

Ob integrierter Sensor, fertigungsnahes
Messgerat, Laborsystem oder System in
kundenspezifischer Ausstattung - egal,
welche Ausstattung letztendlich ins Auge
gefasst wird — in jedem Fall werden An-
wender weit detailliertere .
Oberflachenscans erhal- E :':E
ten, als dies mit einfachen ?
Tastschnittgeraten je E
moglich ist.

www.gbs-ilmenau.de

Durch den Interferenzeffekt wird eine subatomare Auflésung erzielt. FPGAs und GPUs
sorgen fiir eine rasante Umrechnung der Signale in ein Oberflichenbild.
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Der Leistungsbilanzuiberschuss -
ein Zeichen von Freiwilligkeit

Christine Lagarde, Donald Trump, Em-
manuel Macron - mit schon ermiidender
RegelmaRigkeit gerat Deutschland in die
Kritik namhafter Politiker ob seiner Han-
dels- und Leistungsbilanziiberschiisse.
Der Vorwurf lautet: Der deutlich positive
Saldo der deutschen Leistungsbilanz sei
Ausdruck einer verfehlten Wirtschafts-
und Finanzpolitik, die der Binnennach-
frage zu wenig Aufmerksamkeit schenke.
Die heimischen Kapazitaten wiirden auf
Kosten anderer Lander ausgelastet, die
wiederum keine ausreichende wirtschaft-
liche Eigendynamik entfalten koénnen.
Deutschland solle deshalb seine Politik
grundlegend korrigieren und fiir eine ho-
here Lohn-und Einkommensdynamik, we-
niger Ersparnis und eine insgesamt héhe-
re Binnennachfrage sorgen.

Richtig ist, dass Deutschland seit Jah-
ren einen deutlich positiven Leistungsbi-
lanzsaldo verzeichnet. Festzumachen ist
das insbesondere am Warenhandel, also
dem Uberschuss der von Deutschland aus
getatigten Exporte im Vergleich zu den
Importen. Richtig ist auch, dass eine dau-
erhaft unausgeglichene Leistungsbilanz
ein Zeichen fir aus dem Gleichgewicht
geratene aulRenwirtschaftliche Beziehun-
gen ist. Wahrend die Defizitldnder in ein
Finanzierungsproblem geraten, wenn sie
dauerhaft lber ihre Verhaltnisse leben
und sich dadurch gegeniiber dem Ausland
verschulden, laufen die Uberschussliander
Gefahr, dass ihre durch Leistungsbilanz-
Uberschiisse erworbenen Auslandsver-
mogen keinen Ertrag mehr abwerfen und
Wert verlieren. Ein ernst zu nehmendes
Problem, denn immerhin geht bereits
rund ein Drittel des deutschen Leistungs-
bilanziiberschusses zuriick auf Ertrage
aus Kapital, das von deutschen Staatsbiir-
gern im Ausland investiert wurde.

So wie grenziiberschreitende Invest-
ments auf dem Vertrauen beruhen, dass
beide Seiten ihre eingegangenen Ver-
pflichtungen dauerhaft erfiillen, beruht
der internationale Tausch von Waren und
Dienstleistungen gegen Geld letztlich auf
Freiwilligkeit - und davon, dass sich beide
Seiten von der Transaktion einen Vorteil
versprechen. Die deutsche Industrie pro-
fitierte Uber Jahre vom groRen Bedarf an
Investitionsglitern rund um den Globus,
wahrend die nach wirtschaftlicher Eigen-
standigkeit strebenden Schwellen- und

Dr. Ralph Wiechers
Chefvolkswirt des VDMA

Entwicklungslander eine leistungsfahige
industrielle Infrastruktur aufbauen konn-
ten und Kunden in bereits entwickelten
Industrielandern ihre Maschinenparks
modernisierten. Kurz: Die deutsche In-
dustrie exportiert keine Probleme. Sie
liefert Wettbewerbsfahigkeit. Mithilfe
deutscher Lieferungen wachsen so neue
Konkurrenten heran, und bestehende
Wettbewerber riisten auf. Je erfolgreicher
aber diese Lander sich modernisieren,
desto attraktiver wird es fiir deutsche Un-
ternehmen, dort vor Ort zu investieren, zu
produzieren und die lokale Nachfrage zu
bedienen.

Einseitige Schuldzuweisungen sind folg-
lich 6konomischer Unsinn - wenngleich
politisch nachvollziehbar. Denn es geht
hier um einen grundlegenden politischen
Richtungsstreit. Der deutsche Finanzmi-
nister spart, wahrend zahlreiche seiner
Kollegen gern mehr ausgeben wollen,
aber nicht kénnen. Und dies ergdnzend
zur ohnehin expansiven Geldpolitik der
Europadischen Zentralbank. Gerade hier
aber liegt eine wesentliche Ursache fiir
die Exportstirke der deutschen Indust-
rie: Durch den schwachen Euro gewinnt
sie an preislicher Wettbewerbsfahigkeit.
Kunden im Nicht-Euro-Raum miissen in
heimischer Wahrung weniger fiir deut-
sche Produkte zahlen. Von diesem Vorteil
konnen zwar auch andere Euro-Mitglieds-
lander profitieren - vorausgesetzt, sie sind

gut vernetzt mit ihren Kunden und ver-
fligen lber ein technologisch attraktives,
wettbewerbsfahiges Angebot. Und genau
hier liegt der Haken: Exportstarke Unter-
nehmen in Deutschland, darunter die
Maschinenbauer, sind vor allem deshalb
so erfolgreich, weil sie hervorragend auf
den Weltmarkten positioniert sind und
mit innovativen Produkten Uberzeugen.
Hinzu kommen Kooperationsvorteile am
heimischen Standort, ein enges Netz von
langjahrig erfolgreichen Zuliefer- und Ab-
nehmerbeziehungen und damit ein ho-
her Selbstversorgungsgrad der deutschen
Wirtschaft. Diese Wettbewerbsfahigkeit
im In- wie im Ausland ist hart erkampft
- auch politisch mit teils sehr schmerz-
haften Reformen. Reformen, die andere
Lander offenbar gescheut oder nicht kon-
sequent genug umgesetzt haben. Sei es,
weil sie wie Frankreich mit einer staatlich
gelenkten Industriepolitik schon Uber vie-
le Jahre andere politische Konzepte ver-
folgen. Sei es, weil sie auf andere Wachs-
tumsmodelle gesetzt haben wie die USA
mit ihrer Hinwendung zum Dienstleis-
tungssektor und ihrer Ausrichtung auf
den oft nur kurzfristigen Erfolg.

Koénnen sich die wirtschaftlich und po-
litisch Verantwortlichen in Deutschland
also beruhigt zuriicklehnen? Mitnichten!
Denn bei allen Erfolgen auf den Welt-
markten tragt die zu schwache inldndi-
sche Investitionstatigkeit spirbar zur
Unwucht der Leistungsbilanz bei. Die
Zuriickhaltung privater Investoren ist ein
klares Indiz dafiir, dass mehr getan wer-
den kann und muss, um durch eine erh6h-
te Binnennachfrage auch den deutschen
Leistungsbilanziiberschuss zu reduzieren.

Noch offensichtlicher ist der Handlungs-
bedarf bei den staatlichen Investitionen
in die offentliche Infrastruktur — StraRen,
Briicken, aber auch digitale Netze und
nicht zuletzt Forschung und Bildung. Eine
gute Infrastruktur ist unverzichtbar fiir
erfolgreiches Wirken im eigenen Land.
Kaum ein deutscher Hersteller von Inves-
titionsgiitern wird sich der dadurch gene-

rierten heimischen Nach- E E

frage widersetzen — im .
Gegenteill Das Geschaft
ist immer gern gesehen. El"

vor der eigenen Haustiir
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Zuverldssige Zerspanungsprozesse sind
Voraussetzung fiir eine wirtschaftliche
Produktion. Vielfach ist die Minimalmen-
genschmierung diesbeziiglich eine Top-
Wahl, wie das Unternehmen Lubrix zeigt.

Geht es um das Positionieren jenseits
des tausendstel Millimeters, so sind her-
kémmliche Losungen schnell am Ende
ihrer Moglichkeiten. Das Unternehmen
Mechonics hat Lésungen im Portfolio.

Vorschau
Die nachste Ausgabe der
Welt der Fertigung erscheint am
1. Februar 2018
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Kiihlschmierstoffe sind ein Schliissel zum Produktionserfolg, wenn sie clever formu-  tet. Fiir unverlangt eingesandte Manuskripte, Fotos
liert wurden. Das Unternehmen Blaser demonstriert, was maglich ist.

und sonstige Materialien haftet der Verlag nicht.

3 Produktgruppen fur beste Frasergebnisse

- JetSleeve® 2.0
- CentroGrip®
- UltraGrip®
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http://www.hsk.com/produkte/170908-Diebold_CentroGrip-web.pdf
http://www.hsk.com/produkte/170908-Diebold_UltraGrip-web.pdf
http://www.hsk.com/produkte/170911-JetSleeve-web.pdf




Dynamik auf die Spitze getrieben

Nuten frasen: wegweisend wirtschaftlich. Mit unseren Hartmetall-Zirkularfréswerkzeugen zum Nut- m E
frasen, Bohrzirkularfrasen, Gewindefrdsen, T-Nutfrasen und flir Sonderanwendungen. Das Programm
umfasst Schneidkreisdurchmesser von 9,3 mm bis 35,7 mm. Der schwingungsarme Hartmetallschaft mit
patentiertem Plattensitz sorgt mit optimal abgestimmten Hartmetallsorten und Geometrien der Schneid-
platten fir héchste Schnittwerte, beste Entspanung und prozesssicheres Arbeiten. www.phorn.de
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EINSTECHEN ABSTECHEN NUTFRASEN NUTSTOSSEN KOPIERFRASEN REIBEN






