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Automatendrehen schnell, prazise und effizient

CNC-Kurzdrehautomat
TRAUB TNK42/TNK65

Die TNK sichert die Produktivitit und Prizision beim

Automatendrehen bis zu einem Stangendurchlass von

65 mm. Die Kinematik der TNK setzt konsequent auf
die erfolgreiche Konzeption der TRAUB CNC-Lang-

und Kurzdrehautomaten TNL18 und TNL32 auf.

Hauptspindel

Spindeldurchlass
max. Drehzahl

max. Leistung/ Drehmoment

42
7000
29/65

Gegenspindel

Spindeldurchlass mm 42
max. Drehzahl min-1 6000(7000%)
Werkzeugrevolver oben/unten
Anzahl Stationen 10/9
12000
10/8
140/300

+/- 50

min-"
max. Leistung/ Drehmoment kW /Nm
Schlittenweg X/Z mm
Schlittenweg Y (interpoliert) mm

max. Drehzahl

Riickapparat

Anzahl Werkzeugstationen 8
angetriebene Werkzeugstationen 5

kW /Nm 6,7/53

5,5 m2 (ohne Stangenlader)

max. Leistung/ Drehmoment
Aufstellfliche

*in Verbindung mit Dual Drive

65
6000
35/120

65
6000

10/9
12000
10/8
140/300
+/- 50

info@traub.de
www.traub.de




Die andere Art der
Herstellung absoluter
Spitzenprodukte

Die umgangssprachlich als »3D-Druck«
bezeichneten Verfahren zur additiven
Herstellung raumlicher Gebilde schicken
sich an, in Teilbereichen den bisher abtra-
genden Verfahren den Rang abzulaufen.
Egal, ob Oldtimer, Prototyp, einsatzfahi-
ges Ersatzteil in Flugzeugturbinen oder
gar voll funktionsfahiges Musikinstru-
ment, es gibt nahezu keinen Fall, wo die
3D-Drucktechnik nicht punkten kann.

15 unterschiedliche Verfahren sind es ak-
tuell, die um die Gunst des Kaufers buh-
len. Ob Sinter- und Pulverdruckverfahren,
Stereolithografie oder Drucken mit fliis-
sigen Medien — es gibt zahlreiche Mog-
lichkeiten, zum 3D-Korper zu kommen.
Manche Verfahren erzeugen Gegenstan-
de die zwar nur fiir Anschauungszwecke
gedacht sind, doch werden diese teils
mehrfarbig eingefarbt, sodass etwa im
Fall von Baugruppen die Einzelteile deut-
lich hervortreten. Mittlerweile sind auch
Verfahren auf dem Markt, die in der Lage
sind, Teile fiir den harten Alltagseinsatz
zu produzieren.

Wie sehr sich diese Technik bereits fort-
entwickelt hat, zeigte beispielsweise zur
letzten AMB das Unternehmen Mapal, das
via Lasersintern einen besonders kleinen
Wechselkopfbohrer schuf, der sogar tiber
einen neuartig geformten KiihImittelka-
nal verfiigt, sodass mehr Kiihlschmier-
stoff an die Schneide kommt, als via tra-
ditionellem Kiihlkanal moglich ware. Der
Bohrer ist genauso
stabil und zuverlassig,
wie ein herkémmlich
hergestelltes Produkt.
Schon dieses Beispiel
zeigt, dass mittelfristig
die Markte fiir zerspanende Maschinen in
Bewegung kommen werden.

Hersteller traditioneller Maschinen fiir
die Zerspanung miissen sich daher etwas
einfallen lassen, wollen sie in der Gunst
der Werkzeugmaschinenkaufer weiterhin
beriicksichtigt werden. Es wird zwar wohl
weniger die Massenfertigung betreffen,
aber Einzelteile und Prototypen werden in
nicht allzuferner Zukunft sicher vermehrt
aus Pulver aufgebaut und verwirklicht,
anstatt aus einem Rohmaterialklotz mit-
tels Zerspanen angefertigt. Hinzu kommt,

Wer die Technik der Es
additiven Fertigung
verschlift, den bestraft
das Leben.

dass der 3D-Druck sowohl mit den raren
Rohstoff-Ressourcen sparsam umgeht, als
auch mit einer nahezu grenzenlosen Frei-
heit bezliglich der herstellbaren Geome-
trien punktet.

Sogar verschiedene Werkstoffe knnen
mittlerweile in einem Teil vereinigt wer-
den, wie beispielsweise der >Freeformer«
von Arburg zeigt. Dies bietet die Moglich-
keit, feste Bauteile zu erzeugen, die mit
einer biegsamen Schicht verbunden sind,
was beispielsweise fiir Dampfungszwe-
cke genutzt werden kann. Die Fertigung
befindet sich also mitten in einer Revolu-
tion, deren Ende noch lange nicht abzuse-
hen ist.

Wer diesen Trend als Werkzeugmaschi-
nenhersteller verschlaft, begeht den glei-
chen Fehler wie diejenigen, die damals
zu spat den Trend zur CNC-Steuerung
erkannten. Wer schlau ist, nutzt die noch
junge Zeit des Umbruchs, um seine Pro-
dukte in dieser Hinsicht fit fiir die Zukunft

zu machen.

kann daher nicht
schaden, die Fuhler zu
den etablierten Technik-
treibern fiir die additive
Fertigung auszustrecken.
Sicher gibt es zahlreiche Ansatze, die zu
gemeinsamen Maschinen oder Verfahren
fihren. Der Spruch »Wer zu spat kommt,
den bestraft das Leben« des ehemali-
gen Staatsprasidenten der Sowjetunion,
Michail Gorbatschow, sagt alles, was jetzt
zu tun ist.

Viel SpaB beim Lesen wiinscht Ihnen lhr
/ e —
I

Wolfgang Fottner
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ARBEITGEBER VERBAND

Die Stimme der
Freiheit!

Gegen Quoten
Fur Selbstbestimmung

Gegen Planwirtschaft
Fur Marktwirtschaft

Gegen Gleichmacherei
Fur Leistung

Gegen ldeologie
Fur Vernunft

Geben Sie der
Freiheit
auch lhre Stimme

— werden Sie Mitglied —
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Kollisionsfreie Werkzeugbahnen sind gewiss 40
Insbesondere Bediener von flinfachsigen Bearbeitungszentren miissen sichergehen, dass der
NC-Code keine Kollision enthalt. »WorkNC« von Sescoi laRt diesbeziiglich keine Zweifel.

Interview mit Dr. Florian Bechmann 16
Momentan vollzieht sich eine gewaltige technische Revolution: Generative Fertigungsver-
fahren erobern die Werkhallen. Dr. Florian Bechmann gibt Einblick in die weitere Entwicklung.

Gastkommentar von Frank Schulz 93
Vor einer Wettbewerbsverzerrung fiir die Stahlindustrie durch Plane der Europaischen Union
warnt Frank Schulz, Vorsitzender der Geschaftsfiihrung der ArcelorMittal Germany Holding.
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Universaldrehen nach besserer Art 22 Die gute Alternative zum Kugelfriser 27
Mit der »>IT600¢ hat Index eine CNC-Universaldrehmaschine im Mit seiner Parabelfraser-Serie 1920« macht es Zecha allen Formen-
Portfolio, die sich sogar fiir die LosgroRe »1< bestens eignet. bauern leicht, mit weniger Aufwand beste Oberflachen zu erzielen.

Die Hydrostatiklagerung fiir Schweres 38 Neuer Stahl fiir hochfeste Teile 45
Schwere Bauteile fordern die Prazision von Werkzeugmaschinen. Den Spagat zwischen hohen Festigkeiten und guter Umformbarkeit
Via Hydrostatik sorgt Riickle fiir Laufgenauigkeit im p-Bereich. meistert der bainitische Stahl »Swissbain-7MnB8« der Swiss Steel AG.

[
\

Hochste Prazision fiir die Serie 48 Werkzeugvoreinstellung unnotig 52
Mit der >Tschudin T25¢ bietet Kellenberger eine platzsparende CNC- Ein Laser-Messsystem von Blum-Novotest sorgt bei Playmobil dafiir,
Produktionsschleifmaschine fiir die Massenfertigung. dass automatisch Spritzwerkzeuge hochster Qualitat entstehen.
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Fast wie Strom
aus der Steckdose

Metabo entwickelt einen extrem
hochstromfahigen Akkupack fiir sei-
ne Maschinen.

Der Nurtinger Elektrowerkzeug-Her-
steller will an der Spitze der technologi-
schen Entwicklung bei akkubetriebenen
Maschinen bleiben. Im kommenden
Jahr sollen neue Zellen verfiigbar sein,
die nicht nur hohere Kapazitaten er-
moglichen. Sie hatten zudem mit mehr
als 30 Ampere eine um 30 Prozent ho-
here Hochstromfahigkeit als die bislang
eingesetzten Zellen. Mit der kiinftigen
Zellgeneration werden Elektrowerkzeu-
ge moglich, die mit einem 18-Volt-Akku
eine Leistung bringen kénnen, die der
einer kabelgebundenen
Maschine mit 1300 Watt
entspricht. Aktuell liegt
dieser Wert noch bei
knapp 1000 Watt.

Damit das Wissen
stets up todate ist

Zerspanungskompetenz jederzeit
und allerorts auf Knopfdruck bie-
tet Sandvik via E-Learning.

Eine sich permanent verandernde Ferti-
gungsindustrie macht es erforderlich, auf
dem Gebiet der Zerspanung immer auf
dem neuesten Stand zu bleiben. Sandvik
Coromant bietet deshalb nun ein kos-
tenloses E-Learning-Programm, das es
allen Interessierten ermoglicht, jederzeit
und allerorts Zugriff auf das aktuellste
Technikwissen zu erhalten. Sandviks um-
fassendes Angebot, das auch der hohen
Komplexitdit moderner Bearbeitungs-
prozesse Rechnung tragt, hilft, die Zer-
spanungskompetenz in der Fertigung zu
verbessern und die Unternehmenspro-
duktivitat nachhaltig zu steigern. Nach
einmaliger Registrierung unter https://
tu-academy.csod.com st
Sandvik Coromants kos- E E
tenloses E-Learning-Pro-

-
bar. E

gramm vollstandig nutz-
www.sandvik.coromant.com
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Ein Rechner fiir
alle Zerspaner

Walters App :Tools&More« gibt es
nun auch als Desktop-Version fiir
Windows-PCs.

Mit >Tools & More« kbnnen Schnittda-
ten zum Frasen, Bohren oder Drehen be-
rechnet werden, darunter Drehmoment,
Antriebsleistung und Zerspanungsvolu-
men oder Hauptzeit, Hauptschnittkraft
und Spanungsdicke. Unter dem Namen
»Zerspanungsrechner« ist die Walter-App
kiinftig auch als Desktop-Version fiir
Windows-PC verfligbar, und zwar online
und offline. Die Online-Variante ist in die
Website von Walter integriert und lasst
sich deshalb auf allen Betriebssystemen
nutzen. Die Offline-Variante lasst sich von
der Website downloaden
und auf einem Windows-
PC installieren. Neu sind
die Druckfunktion und der
Export der Schnittdaten.

www.walter-tools.com

Eine Entwicklung
mit Sprengkraft

Der Trend zur Mehrfachbeschif-
tigung steigt. Fiinf Prozent der Er-
werbstétigen haben mehrere Jobs.

Der Trend zur Mehrfachbeschaftigung
steigt. Rund zwei Millionen Menschen
haben mehrere Jobs. Mehrfachbeschaf-
tigte sind in ihrer Haupttatigkeit zwar
oft in Teilzeit beschaftigt. Rechnet man
jedoch alle Erwerbstatigkeiten zusam-
men, ergibt sich fiir fast die Halfte der
Mehrfachbeschaftigten eine wochent-
liche Arbeitszeit von mehr als 48 Stun-
den. Dagegen arbeiten nur 15 Prozent
der Einfachbeschaftigten tber 48 Stun-
den in der Woche. Durchschnittlich ver-
bringen Mehrfachbeschaftigte 45 Stun-

den pro Woche mit ihren El.'l E

Jobs. Das informative
Factsheet gibt es als PDF A
auf der Internetseite der
BAUA. EI.'.: .

Fakten zur wandelnden Arbeitswelt
BAuA informiert zu aktuellen Trends

»Arbeitswelt im Wandel« ist die
regelmdRig erscheinende Broschiire
der Bundesanstalt fiir Arbeitsschutz
und Arbeitsmedizin (BAuA), die neu-
este Zahlen und Daten zu Sicherheit
und Gesundheit bei der Arbeit lie-
fert. Das 86 Seiten starke Heft fasst
die deutsche Arbeitswelt in Fakten
zusammen. Themen wie Erwerbsta-
tigkeit, Berufskrankheiten, Gefahr-
dungsbeurteilung oder der demogra-
fische Wandel werden iibersichtlich
dargestellt.

Die Ausgabe >Arbeitswelt im Wandel:
stellt einen deutlichen Anstieg atypischer
Beschaftigungen seit 1993 fest. Dabei
ist mit Uber 41 Millionen in 2012 die Zahl
der Erwerbstatigen auf ihrem hochsten
Stand seit 1993. Davon befanden sich
rund 7,9 Millionen in atypischen Be-
schaftigungsverhaltnissen. Unter solche
Beschaftigungsverhdltnisse fallen laut
Statistischem Bundesamt geringfligige
Beschaftigungen, Teilzeitbeschaftigun-
gen bis zu 20 Wochenarbeitsstunden,
zeitlich befristete Beschaftigungen und

Zeit- beziehungsweise Leiharbeit. Arbeits-
welt im Wandel 2014 zeigt, dass Teilzeit-
beschiftigte und geringfiigig Beschaf-
tigte im Bereich >»Handel, Instandhaltung
und Kfz-Reparatur< Uberreprasentiert
sind. Dagegen sind im Bereich >Erzie-
hung und Unterricht« eher befristet oder
in Teilzeit Beschaftigte auBerordentlich
stark vertreten. Teilzeitstellen sind hau-
figer weiblich besetzt, Zeitarbeit ist eher
eine Mannerdomane. AuRerdem liefert
die BAuA-Broschiire aktuelle Zahlen zu
verschiedenen Berufskrankheiten, zu Ar-
beitsbedingungen und zur Arbeitszeitge-
staltung, die grafisch aufgearbeitet sind
und (Ubersichtlich dargestellt werden.
Sie bietet Fachleuten die Moglichkeit,
sich schnell Gber Entwicklungen, Trends
und Zusammenhange zu informieren,
die auch fiir den eigenen Betrieb von Be-
deutung sein konnen. Die )
Broschiire kann im PDF- E E
Format heruntergeladen A
werden oder als Druckfas-

sung bestellt werden. El--l .

www.baua.de
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Zukauf in den USA

Der Hartmetallspezialist Ceratizit teilt
mit, dass seine unmittelbare Tochterge-
sellschaft Ceratizit USA Inc. eine Verein-
barung zur Ubernahme von 8o Prozent
des kalifornischen Werkzeugherstellers,
>Promax Tools L.P¢, unterzeichnet hat.
Promax Tools ist ein fiihrender Hersteller
von Bohrern und Frasern aus Vollhartme-
tall und hat seinen Firmensitz in Rancho
Cordova, Kalifornien. Am Produktionss-
tandort mit 3345 Quadratmetern Flache

sind derzeit etwa 70 Mit- E E

(L}
arbeiter beschiftigt. Uber 43k
finanzielle  Einzelheiten =~ _*F

haben die Unternehmen g =70
Stillschweigen vereinbart. EI

www.ceratizit.com

Die Qualitat im Blick

Dr. Joachim Hiimmler hat die Produkti-
onsleitung bei Rohm in Sontheim uber-
nommen. Gleichzeitig wird er zum Mit-
glied der Geschaftsleitung berufen. Der
49jahrige ist kiunftig fiir die Planung,
Steuerung, Umsetzung und Kontrolle der
Produktionsprozesse des Spannmittelspe-
zialisten verantwortlich und wird Nach-
folger von Christoph Taxis. Dr. Himmler
wird die Produktion weiterhin mit Blick

Welt der Fertigung | Ausgabe 06.2014

Hoffmann weiterhin in
sehr guten Hianden

Reinhard Banasch ist neuer Chief Exe-
cutive Officer (CEO) der Hoffmann Group.
Die Gesellschafter beriefen den 52-jahri-
gen zum Vorsitzenden der Geschaftsfiih-
rung. Reinhard Banasch verantwortete
von 2008 bis 2014 als Vorstandsmitglied
der Rational AG den Bereich Marketing
und Vertrieb. Der Betriebswirt war zuvor
Europadischer Vertriebsdirektor und Re-
gionaldirektor Sudeuropa bei Pilkington.
Nach Stationen im Vertrieb und Produkt-
management bei der Nixdorf Computer
AG hat er anschlieBend 11 Jahre bei Mars
Incorporated in verschiedenen, internati-
onalen Vertriebs- und General Manage-
ment Funktionen gearbeitet. »Den Vorsitz
der Geschaftsfiihrung der erfolgreichen
Hoffmann Group zu libernehmen ist eine
groRe Ehre und ein noch groRerer Ansporn,
diese Erfolgsgeschichte fortzuschreiben.
Die Hoffmann Group ist national und in-
ternational fiir ihre Losungskompetenz
und Qualitatswerkzeuge bekannt. Mit
den engagierten Mitarbeiterinnen und
Mitarbeitern moéchte ich die Unterneh-
mensexpansion durch gezielte Innovati-
onen und Investitionen weiter ausbauen.
Neben  wettbewerbsdifferenzierenden
Services spielen auch unsere Premium-

auf termingerechte und kostenoptimale
Fertigstellung von Kundenauftragen vor-
antreiben und dabei gemeinsam mit sei-
nen Mitarbeitern den Fokus auf die sich
permanent dndernden Marktbediirfnisse
richten. Dr. Himmler war nach Studium
an der RWTH Aachen und Promotion am
Fraunhofer-Institut fiir Produktionstech-
nologie in der Industrie in verschiedenen
leitenden Positionen in den Bereichen
Technologie und Industrial Engineering
tatig und verfiigt Uber langjahrige Aus-
landserfahrung. »Mit Dr.Joachim Himm-
ler haben wir einen kompetenten und
erfahrenen Produktionsleiter gefunden,
der in seiner Funktion maRgeblich zur Re-
alisierung unserer Wachstums- und Ent-
wicklungsplane beitragen wird«, erklart
Dr.-Ing. Michael Fried, Geschaftsfihrer
der R6hm GmbH. »In der nachsten Zeit
wird vor allem die weitere
Optimierung der Produk-
tionsprozesse einen gro-
Ren Schwerpunkt seiner
Arbeit darstellen.«

www.roehm.biz
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marke >Garantc und die Qualitatsmarke
»Holex« eine wichtige Rolle«, sagt Rein-
hard Banasch. Ein weiterer Fokus liegt auf
dem Ausbau des eCommerce. »Der ge-
samte elektronische Bereich hat fiir uns
eine groBe strategische Bedeutung und
bietet noch viel Potenzial, unsere Markt-
position zu stdrken«, so Banasch. Rein-
hard Banasch folgt auf den geschaftsfiih-
renden Gesellschafter Bert Bleicher, der
sich nach einem sehr erfolgreichen und
dynamischen Ausbau der y
Hoffmann Group nach 18 _E .IE
Jahren aus der Geschifts- "

fiihrung  zurilickgezogen
hatte. E

www.hoffmann-group.com

Zukunfts-Investition

Vor zahlreichen Gasten sowie allen Mit-
arbeitern wurde am 12. Mai 2014 offiziell
der >Erste Spatenstich« zum neuen Biiro-
und Produktionskomplex auf Geldnde
der Diatest GmbH gefeiert. Der Biiro- und
Produktionskomplex mit lber 2000 gm
Nutzflache wurde notwendig, da gute Auf-
tragslage, steigende Nachfrage und die
Produktion von neuen Produkten zusatzli-
che Kapazitaten bendétigen. ol
Dabei plant Diatest auch E E
die Anzahl der Mitarbeiter
zu erhéhen. Baubeginn war
August 2014.

www.diatest.de




Erfolg auf Tschechisch

Die Mapal-Gruppe ist seit 2002 in Tsche-
chien mit seiner Tochter >Mapal C&S«
vertreten. Fiir die nachhaltig erfolgreiche
Entwicklung des Unternehmens wurden
die Raumlichkeiten in Dlouha Lhota zu
eng. Im unweit gelegenen, strategisch
wichtigen Mlada Boleslav entstanden in
einer Gesamtbauzeit von nur sechs Mo-
naten neue Gebaude, die
eine 1000 m?2 groBe Pro- E E
duktions- und Lagerhalle
sowie 400 m?2 fiir Biirofla-
chen enthalten.

www.mapal.com

Neue Top-Arbeitsplitze
fiir Mannheim

Innovative Maschinenkonzepte sind das
Erfolgsrezept von Anca mit Stammsitz
im australischen Melbourne. Um Kunden
in Europa noch besser unterstiitzen zu
konnen, investiert das Unternehmen uber
vier Millionen Euro und baut piinktlich
zum 4o-jahrigen Firmenbestehen eine
neue europdische Zentrale in Weinheim.
Mit dem Spatenstich im September 2013
fiel der Startschuss und Anfang Marz 2014
begannen die Bauarbeiten im Technolo-
giepark Weinheim. »Ausschlaggebend fiir

Preis fiir Innovatives

Die Datron AG hat den renommierten
ZIM-Preis fiir die Entwicklung einer neuen
Generation von Hochgeschwindigkeits-
frasmaschinen erhalten. Die Parlamenta-
rische Staatssekretidrin beim BMWi und
Mittelstandsbeauftragte der Bundesre-
gierung, Iris Gleicke, tiberreichte den Preis
an Beate Ruppert, Vorstandsassistentin

und Philipp WeiR, Beauf- E E

tragter Forderprojekte, die -
die Auszeichnung stellver-
entgegen nahmen. E g

tretend fir die Datron AG

die Standortwahl war die giinstige Lage
des Parks:Von dort aus kénnen wir unsere
Kunden in Europa perfekt bedienen, und
zudem miissen sich unsere Kunden und
Mitarbeiter durch die Ndhe zu Mannheim
nur wenig umstellen. Daneben bietet der
Technologiepark eine hervorragende In-
frastruktur«, so Jan Langfelder, Geschafts-
fiihrer der Anca GmbH. Anfang Dezember
soll dann der Umzug in den neuen Ge-
baudekomplex mit einer Grundflache von
2000 m? erfolgen. Mit dem Umzug stellt
Anca acht neue Fachkrafte ein und will
auch in Zukunft weitere Stellen schaffen.
Die neuen Biro- und Schulungsraume
bieten Platz fiir 30 Mitarbeiter. Daneben
entsteht eine Ausstellungsflache fiir fiinf
bis sechs Schleifmaschinen sowie eine
Halle zur Maschinenkonfiguration und
gegebenenfalls auch -reparatur fir bis
zu zwolf Maschinen. Dazu Jan Langfelder:
»Unser Service geht weit Uber die Liefe-
rung der bloBen Maschine hinaus. Wir
beraten unsere Kunden in Anwendungs-
und Technologiefragen und bieten ihnen
von der Schulung bis zur Wartung ein
stimmiges Gesamtpaket. Durch die er-
hohte Kapazitat konnen wir demnachst
noch schneller auf Kun-

denwiinsche  eingehen

und unsere Anlagen auf

die jeweiligen Anforde-

rungen abstimmen.«

1
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Auto & Technik
MUSEUM SINSHEIM
Uberschall-Llegenden Concorde und Tu-144,
Oldtimer, Flugzeuge, Motorrader, Formel 1,

Sportwagen, Rekordfahrzeuge, Traktoren,
Militargeschichte, IMAX 3D Filmtheater u.v.m.

I
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Tech
MUSEUM SPEYER

Raumfahrtausstellung, Jumbo-Jet, U-Boof,
Seenotkreuzer, Flugzeuge, Oldtimer,
Feuerwehren, Motorréder, Musikautomaten,
IMAX DOME Filmtheater u.v.m.

Noch kein passendes Geschenk fir
Weihnachten? Dann schauen Sie doch
in unserem Onlineshop vorbei!

www.technik-museum.de/shop

Beide Museen sind 365 Tage geoffnet!

Infos: www.technik-museum.de

Gedriicktes Metall ist
die weit bessere Wahl

In Chemie-, Verfahrens- und Prozess-
technik kommen in der Regel nur DIN-
gerechte Druck-, Medien- und Reakti-
onsbehalter aus den Werkstoffen Stahl
und Edelstahl zum Einsatz. Aus Sicher-
heitsgriinden werden an sie hohe Quali-
tatsanforderungen gestellt. Fiir erfahrene
Zulieferer wie Helmut Riibsamen gibt es
deshalb nur ein Umformverfahren, das
diesen Anforderungen am besten gerecht
wird: Das Metalldriicken. Denn diese Me-
thode der Kaltumformung bildet das Op-
timum aus Wirtschaftlichkeit, Prazision

Selbst winzige Gewinde
ohne Sorge schneiden

Die Gewindequick-Produktfamilie wird
erweitert. Die neue Gewindeschneid-
maschine »GQ-4« ist die perfekte Losung
fiir die Herstellung von Kleinstgewinden
in den GewindegréBen von M o,5 bis M
4. Damit rundet die GQ-4 das Gewin-
dequick-Produktprogramm mit der seit
Uber einem Jahr erfolgreich eingefiihrten
Maschinen »GQ-6¢« und >GQ-10¢« nach un-
ten hin ab. Die Herstellung von kleinen
Gewinden ist duBerst kritisch. Schnell

und Energieeffizienz fiir die Herstellung
der nahtlosen rotationssymmetrischen
Komponenten, die fiir den Bau der druck-
beaufschlagten Behalter benétigt wer-
den. Riibsamen ist einer der groRen Me-
talldriicker und gilt als Spezialist fiir dieses
Umformverfahren. Das mittelstandische
Familienunternehmen realisiert bereits
seit Uber 50 Jahren hochwertige Zuliefer-
teile fiir den Bau von AusgleichsgefaRen,
Verdichtern und Flissigkeitssammlern,
die sowohl in Chemie- und Prozesstech-
nik als auch in Klima- und Lackieranlagen
unverzichtbar sind. Die Behalter erreichen
dank der Stahl- und Edelstahl-Komponen-
ten meist sehr hohe Standzeiten, wider-
stehen wechselnden Druckbelastungen
und erweisen sich auch bei hohen Tem-
peraturen und aggressiven Medien als

sichere Losung. Gefertigt E?- E

werden die Komponenten
groBtenteils auf moder- ;%-5
nen CNC-Metalldriickma- @ 1)

schinen.

www.helmut-ruebsamen.de

kann sich ein Span verklemmen und den
Gewindebohrer brechen lassen. Mit der
Drehmomentiiberwachung wird die Ge-
fahr eines Gewindebohrerbruchs nahezu
ausgeschlossen. Der kleinere Motor der
GQ-4 reagiert dabei noch feinfiihliger auf
Veranderungen wahrend des Schneid-
prozesses und stoppt noch schneller bei
Erreichen der eingestellten Drehmo-
mentgrenze. Wie auch bei den beiden
groRBeren Gewindeschneidmaschinen ist
es wichtig, dass moglichst wenige Kraf-
te in Z-Richtung, also in Richtung des
Gewindebohrers wirken. Der Gewinde-
bohrer zieht sich selbststandig in das zu
bearbeitende Werkstiick hinein, da ohne
Leitspindeln oder Leitpatronen gearbei-
tet wird. Die Antriebseinheit mit Gewin-
debohrer wird deshalb in eine sogenann-
te Schwebelage gebracht. Das kann mit
dem kleineren und leichteren Motor der
GQ-4 noch besser realisiert werden. Der
Gewindebohrer wird nicht mit einem
Schnellwechselfutter, sondern mit einer
Spannzangenaufnahme gehalten. Damit
werden die kleinen Gewindebohrer noch
praziser gefiihrt. Die Gewindequick-Ge-
windeschneidmaschinen sind dank der

Ubersichtlichen Menufih-

rung schnell und einfach Eliir E
zu bedienen, ideal daher

nicht zuletzt fiir Anlern- E

krafte geeignet.

www.gewindequick.de
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Kennzeichnen mit Pep

Der >EasyMarker Scribe« von Richter er-
moglicht das Markieren in hochster Quali-
tat. Dazu ist in dem CNC-gesteuerten Mar-
kierer ein Ritzwerkzeug mit Diamanteinsatz
verbaut. Durch den einfachen Wechsel des
pneumatischen Beschriftungskopfes kann
das Gerat in kiirzester Zeit auch fiir den Na-
delpragebetrieb umgeriistet werden. Der
EasyMarker Scribe lberzeugt durch seine
Leistungswerte: Die Geschwindigkeit des
Markierkopfes erreicht bis zu vier Zeichen
pro Sekunde bei zwei Millimeter Zeichen-
hohe. Die Verfahrwege betragen 100x100
Millimeter. Eine manuelle Hohenverstel-
lung von bis zu 300 Millimeter erleichtert
das Positionieren von Teilen. Zur besseren

Ausleuchtung des Arbeits- E#IB‘E

bereichs ist eine LED-Be-
Oh

leuchtung vorhanden. Die
Ansteuerung erfolgt mit PC

oder Tablet-Computer.
Handlicher Drucker

www.jr-richter.de

Brady stellt den tragbaren Etiketten-
druckers »BMP21-PLUS« vor. Dieser mobile
Drucker ist fiir den Einsatz im elektrischen
Bereich, in der Datenkommunikation
und fir die allgemeine Kennzeichnung
in der Industrie geeignet. Er kombiniert
ein robustes Gehduse mit intelligenten
Druckfunktionen fiir Leitungen und Ka-
bel, Klemmblocke, Patch Panels, flache
Oberflichen und vieles mehr. Der Gera-
teschwerpunkt liegt in der Mitte und das
Gehause wurde mit einer ergonomischen
Griffflache versehen, um einen guten Halt

Damit die Klebung in
kurzer Zeit aushartet

Kurze Taktzeiten und zuverldssige Seri-
enprozesse sind die ausschlaggebenden
Kriterien fir das Kleben, wodurch vor
allem lichthdrtende Klebstoffe ins Spiel
kommen. Fiir deren Aushartung wird zu-
nehmend auf LED-Lampen gesetzt. Daher
hat Delo sein Portfolio an LED-Lampen er-
weitert: Die Flachenstrahler »DeloLUX 20«
und >DeloLUX 202« lassen sich sowohl in
Langs- als auch in Querrichtung nahtlos
aneinanderreihen und ermoglichen so die
homogene Belichtung nahezu beliebiger
Flachen. Delo bietet die aktiv luftgekiihl-
ten LED-Flachenstrahler jetzt auch mit
einer Wellenldnge von 365 Nanometer
an.Damit kénnen UV-hadrtende Klebstoffe

I |
Sl
‘E = |

Neue Ideen fiirs Profil

Profilsysteme sind aus der Industrie
nicht mehr wegzudenken, sind sie doch
universell einsetzbar — fiir Fertigungs-
anlagen genauso wie fiir Arbeitsplatze,
Gehause, Priifstande oder Testaufbauten.
Die Aluminiumprofile mit ihrem recht-
eckigen Querschnitt und den allseitigen
Montagenuten lassen sich in verschie-
denster Weise verbinden und mit raster-
gerechten Elementen versehen. Dafiir
hat Ganter nun zwei spezielle Normen ins
Portfolio aufgenommen — die Montage-

und eine sichere Handhabung zu gewahr-
leisten. Der Drucker wurde auf StoR3- und
Vibrationswiderstandsfahigkeit getestet,
um nachzuweisen, dass er harten Schla-
gen standhalten und dennoch volle Leis-

zuverlassig und vor allem oberflachentro-
cken ausgehartet werden. Zudem bringt
Delo den LED-Punktstrahler »DeloLUX 50

x4< nun auch mit der Wel-
lenlange 400 Nanometer
auf den Markt. Damit las-

[=] 5% [a]
sen sich Schichtdicken von

bis zu 10 mm ausharten. Er

www.delo.de

sets »GN 965¢ und >GN 968c«. Sie bestehen
aus einer Schrauben-Mutter-Kombinati-
on, die exakt zu den Nuten der Profilsys-
teme passen und den Anbau von weite-
ren Normelementen ermoglichen. Das
kdnnen beispielsweise Griffe, Verbinder,
Scharniere, Rastbolzen oder Klemmbhalter
sein — natirlich ebenfalls bei Ganter ver-
fligbar. Das Montageset GN 965 eignet
sich fiir Profilsysteme der Raster 30 bezie-
hungsweise 40 mm und besteht aus einer
Mutter fiir T-Nuten (GN 506) sowie der
Fixierungsschraube mit Innensechskant
in verschiedenen Kopfformen nach DIN/
ISO. Der Fiihrungssteg positioniert die
Mutter parallel und mittig zur Nut, was
das Verschieben erleichtert und ein Ver-
drehen beim Anziehen verhindert. Durch
das Federelement (Kugel
/ Druckfeder) wird ein un-
beabsichtigtes Verschie-
ben der Mutter in der Nut
verhindert.

www.ganter-griff.de

tung erbringen kann. Das Gerat besitzt
einen langlebigen Lithium-lonen-Akku,
ein grol3es beleuchtetes LCD-Display und
eine Zeichenbibliothek mit 104 Symbolen
fur die Bereiche Elektrik, Smart Home, Si-
cherheit und Datenkommunikation. Eine
Etikettenformatierung fiir die neun gan-
gigsten Anwendungen, darunter fir die
Kabelkennzeichnung und Patch Panels,
ermoglicht es dem Nutzer,

direkt nach dem Einlegen E' E
einer  Etikettenkassette

ohne Einstellungen mit

dem Drucken zu starten. E

www.bradycorp.com
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Big Brother fiir
Winkelkopfe

Bei der Fertigung von Kur-
belgehdusen ist die prazise,
auf hundertstel Millimeter
genaue Bearbeitung der Werk-
stiicke essentiell. Dies stellt
hohe Anforderungen an die
technischen Eigenschaften der
eingesetzten Werkzeuge. Wer-
den diese haufig eingesetzt,
muissen sie daher regelma-
Big Uberpriift und gewartet
werden. Doch wann ist dafiir
der richtige Zeitpunkt? Diese
Frage stellten sich die Verant-
wortlichen bei MTU Friedrichs-
hafen. Bis aus einem Rohteil
bei MTU ein montagefertiges
Kurbelgehduse wird, sind drei
Bearbeitungszentren und sie-
ben Spannungen notwendig.
Wahrend der Bearbeitung fra-
sen Werkzeuge die Oberfla-

Eigene Profile als
Markt-Trumpf

Kleine LosgroRen und kurze
Lieferfristen fiihren oft dazu,
dass Profile mit unterschiedli-
chen Langen und Geometrien
projektbezogen rasch gefer-
tigt werden miissen. Als Ant-
wort auf diese Anforderungen
hat das Unternehmen Profil-
metall ein Rollform-Gesamt-

chen ab. Hier vertraut MTU auf
Winkelképfe der Benz GmbH
Werkzeugsysteme. Durch die
groBe Anzahl an Winkelkop-
fen beziehungsweise dem
haufigen  Werkzeugwechsel
hatten sich die Einsatzzei-
ten der Winkelképfe nur mit
einem enormen Recherche-
und Dokumentationsaufwand
Uber die Maschinensteuerung
realisieren lassen. MTU schick-
te daher seine Winkelkopfe in
regelmaBigen Intervallen zur
vorbeugenden Wartung zu
Benz — selbst wenn ein Kopf
nur wenig im Einsatz war. Eine
unbefriedigende Situation, die
nun ein digitaler Betriebsstun-
denzdhler, der direkt in das
Gehduse des Winkelkopfes
integriert ist, bereinigt. Der
Zahler wird aktiviert, sobald
sich die Spindel des Kopfes zu
drehen beginnt. Der Vorteil fiir
den Anwender: Der Betriebs-
stundenzahler gibt schnell
und exakt Aufschluss lber die
Einsatzdauer

eines  Winkel- rE |E
das direkt am 1
Aggregat. Eﬁ.

kopfes — und
www.benz-tools.de

konzept entwickelt, das Seri-
enfertigung, Werkzeug- und
Anlagenbau aus einer Hand
bietet. Das Leistungsspektrum
umfasst die Entwicklung, Kon-
struktion und Herstellung der
Profilierwerkzeuge, entspre-
chender Profilieranlagen und
Sondermaschinen sowie die
Herstellung montagefertiger
Profile. Je nach Anforderung
werden die Komponenten auf-
einander abgestimmt. Bereits
vorab kénnen zur Uberbrii-
ckung die Profile von Profilme-
tall geliefert werden. Die ver-
wendeten Rollformwerkzeuge
sind so gestaltet, dass Sie auf

der kiinftigen :li'::':
Kundenanla- E' E
|

werden  kon-
[=]

ge eingesetzt
www.profilmetall.de
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Maus-Duo fiir
mehr Ergonomie

3D-CAD-Anwender arbeiten
mit der Kombination von Stan-
dard- und 3D-Maus besser:
Wahrend eine Hand mit der
3D-Maus das Modell oder die
Kamera um sechs Freiheits-
grade bewegt, Uibernimmt die
andere Hand mit der Stan-
dardmaus das Auswahlen und
Bearbeiten. Die beidhandige
Arbeitsweise mit einer zu-
satzlichen 3D-Maus verteilt
Beanspruchungen auf beide
Hande und reduziert die Klicks

Ein Spezialist fiir
Kettenrdader

Iwis Antriebssysteme GmbH
hat im Werk in Wilnsdorf
einen neuen Maschinenpark
zur  Kettenradfertigung in
Betrieb genommen. Das Leis-
tungsspektrum umfasst Ket-
tenrader in vielfaltigen Aus-
fihrungen. Dazu gehorten die
Fertigung von Passfedernuten
und die konventionelle Innen-
bearbeitung von Kettenradern
und Drehteilen. Das Montie-
ren von Kugellagern in Bautei-
le sowie die Herstellung von
Kettenspannridern auf mit
Sondervorrichtungen versehe-
nen hydraulischen Pressen ist
ebenfalls moglich. Der neue
Maschinenpark  ermdoglicht

und Mausbewegungen der
2D-Maus um bis zu 50 Prozent.
So wird der Nacken-, Schulter-,
Arm- sowie Handapparat ent-
lastet. Die Gerate von 3Dcon-
nexion werden speziell nach
ergonomischen Gesichtspunk-
ten entwickelt. So besitzen die
3D-Mause eine ergonomische
Handauflage. Die Tasten sind
direkt unter den Fingern ange-
ordnet, sodass sie bequem er-
reicht werden kénnen. Mehre-
re Zusatztasten beschleunigen
die Arbeiten. Vier QuickView-
Navigationstasten bieten
Zugriff auf die Standardan-
sichten des Modells. Zusatz-
lich lasst sich jede Ansicht in
90-Grad-Schritten drehen. Tas-
ten ermoglichen das Sperren
der Rotationsachsen, rufen das
3Dconnexion- .

Meni auf oder E E
zentrieren das
3D-Modell am
Bildschirm.

www.3dconnexion.de

unter anderem eine CNC-
Drehbearbeitung mit ange-
triebenen Werkzeugstationen
und zusatzlicher C-Achse, eine
CNC-Frasbearbeitung  sowie
zyklengesteuertes Sagen un-
terschiedlichster Materialien.
Die CNC-Bearbeitungsmaschi-
nen sind an ein unabhangiges
CAD-CAM  Programmiersys-
tem angebunden, was eine
flexible und fertigungsopti-
mierte Bearbeitung ermog-
licht. Technisch anspruchsvol-
le Losungen konnen mit einem
Pro-E CAD Programm realisiert
werden. Um die Lebensdauer
der Materialien zu verlangern,
kann natiirlich eine induktive
Hartung der Zahngeometrie
nach Kundenwunsch vorge-
nommen werden. Weiterhin
sind induktive Warmebehand-
lungen oder spezielle Oberfla-
chenbehandlungen wie zum
Beispiel Verzin- -1

ken, Schwarz- E E
Vernickeln

moglich. E -

oxidieren oder



Der bessere Shop

Seit dem vergangenen Jahr
bietet Allmatic-Jakob seine
Produkte in einem professi-
onellen Online-Shop an. Bei
einer Bestellung bis 11 Uhr
konnen Kunden in Deutsch-
land schon am nachsten Tag
mit der Anlieferung rechnen.
Produktseiten enthalten zu-
satzlich bendotigtes Zubehor
und Ersatzteile, was eine leich-
te Zusammenstellung eines
kompletten Spannsystems
vereinfacht. Ersatzteile kon-
nen leicht anhand interaktiver
Serviceblatter gefunden und
bestellt werden. Abgerun-
det werden die Funktionen
des Online-Shops durch das
personlich Kundenkonto,
welches den Verkdufern von
Allmatic-Jakob gestattet, fiir
Stammkunden .
personalisierte @l’ir E
Rabatte einzu- E
richten, die so-
fort gelten.

Via App zum
Wunsch-Produkt

Umfassend und anschau-
lich tber Produkte und Lo6-
sungen zur Werkzeugspann-
und Wechseltechnik fiir die
Blechumformung und Mag-
netspanntechnik  informiert
eine neue App von Roemheld
fur iPad- und Windows RT-Ta-
blets. Produktvideos, 3D-Dar-
stellungen, Anwendungsfotos
und technische Datenblatter

Die digitalisierte
Lohnabrechnung

Ab sofort konnen Perso-
nalabteilungen ihren Mitar-
beitern  Businessdokumente
zukommen lassen und etwa
Verdienstabrechnungen elekt-
ronisch als >E-Payslip<in einem
sicheren Datenraum zur Ver-
fligung stellen. Den Mehrwert
durch die Digitalisierung der
Lohnabrechnung gibt’s ganz
ohne Investition, denn die Ein-
sparungen durch Portokosten
decken die Kosten fiir die Je-
dermann-Akte ab. Fiir den Mit-
arbeiter sind die Dokumente
in der Controlled Cloud leicht

erganzen den vollstandigen
Katalog mit Uber 1500 Arti-
keln und Varianten. Zahlreiche
— teils animierte — Beispiele
zeigen eine Vielzahl von Ein-
satzgebieten und Anwen-

dungsfeldern fiir Pressen und
Stanzen. Das richtige Spann-

zuganglich, sicher aufbewahrt
und standortunabhdngig ein-
sehbar. Ziel dieser Losung ist
es, Unternehmen einen zeitge-
maRen Kommunikationskanal
zu eroffnen, um Mitarbeiter-
und Kundendokumente ein-
fach und sicher via One-way
Kommunikation zu versenden.
Uber einen Zugang mit Be-
nutzernamen und Passwort
kann der Mitarbeiter die Doku-
mente aus dem Datenraum in
seinen privaten Archivierungs-
bereich der Jedermann-Akte
ziehen und dort abspeichern.
Ein weiterer Vorteil ist die
schnelle und einfache Imple-
mentierung der App in die Un-
ternehmensinfrastruktur. Der
Mitarbeiter kann zusatzlich
seine privaten Schriftstiicke

in seine Jeder- EIE.E

mann-Akte im-
[=py

portieren — un-
abhangig vom
Arbeitgeber.

mittel und die geeignete
Wechseltechnik lassen sich
so mobil an jedem iPad und
Windows-Tablet bequem aus-
wahlen. Die kostenlose App
hat eine GroRe von 1GB und ist
fir die Betriebssysteme iOS ab
Version 5.0, flr

Windows  RT == 1E
und bald auch
fir Android Ge-
rate erhaltlich.

[=:

www.roemheld.de

Schoner Drucken

Leibinger hat das Programm
»Jetedit3« fur den Ink-Jet-Dru-
cker »JET3¢< verbessert. Mit der
Software lassen sich Grafiken,
Logos, variable Daten, Codes,
Texte, Mindesthaltbarkeits-
daten und vieles mehr am
PC erstellen und an bis zu 16
Drucker senden. In der aktu-
ellen Version des Programms
ist auBerdem die Funktion zur
Berechnung
der maximalen EI E
Produktionsge- &
schwindigkeit
integriert. E

www.allmatic.de { i E— wwWw.aconso.com www.leibinger-group.com

PHILIPP-MATTHAUS-HAHN-MUSEUM

Uhren, Waagen und Prazision, das war die Welt des Mechanikus und Pfarrers Philipp Matthdus Hahn der von 1764
bis 1770 in Onstmettingen tatig war. Durch die Erfindung der Neigungswaage sowie durch seine hohen Anspriiche an
die Prazision seiner Uhren wurde Hahn zum Begrinder der Feinmess- und Prazisionswaagenindustrie im Zollernalb-
kreis, die bis heute ein bestimmender Wirtschaftsfaktor ist.

/VUSEENALBSIAT

museen@albstadt.de / www.museen-albstadt.de

=

Albert-Sauter-Strafie 15 / Kasten, 72461 Albstadt-Onstmettingen
Offnungszeiten: Mi, Sa, So, Fei 14.00 - 17.00 Uhr

Informationen und Fihrungsbuchungen:

Telefon 07432 23280 (wahrend der Offnungszeiten) oder 07431 160-1230
; -.' z ' #i F .
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Auf des Ulmer Schneiders Spuren
Segelflugzeugbau der Top-Klasse

Der Traum vom Fliegen ist seit iiber 100 Jahren erfiillt. Pioniere, wie Leonardo da Vinci, der Schneider von Ulm,
Gustav Weisskopf oder die Gebriider Wright waren die Viter, die maf3geblich dafiir gesorgt haben, dass fliegen
heute eine Selbstverstindlichkeit ist. Insbesondere Segelflugzeuge sind heute der Liebling vieler Flugbegeis-
terter, da kein Motorenlirm den Fluggenuss triibt. Das Unternehmen DG Flugzeugbau ist ganz vorne zu finden,
wenn es um edles Segelfluggerit fiir puren Fluggenuss geht.

Fliegen ist heute nichts Besonderes
mehr. Jeder kann einen Flug in den Ur-
laub buchen und nahezu sicher sein, dass
er wohlbehalten an sein Ziel und wieder
zuriickkommt. Die Technik des Fliegens
ist derart ausgereift, dass sie mit hoher
Sicherheit ohne Ausfall funktioniert. Die-
se Aussage gilt auch fiir Segelflugzeuge.
Obwohl diese Fluggerate nur die Thermik
in Form von Aufwinden nutzen, ist diese
Form des Fliegens sehr sicher.

Unfélle mit Segelflugzeugen sind na-
hezu nie der Technik anzulasten. Es ist
Fakt, dass in fast allen Fallen ein Flug-
unfall, egal bei welchem Flugzeugtyp,
in der Regel auf menschliches Versagen
zuriickzufiihren ist. Die hohe Zuverlds-
sigkeit der Flugzeuge kommt nicht von
Ungefahr, sind doch die Zulassungsbe-
stimmungen fiir neue Fluggerate sowie
die regelmiRigen Uberpriifungen noch
strenger, als diejenigen Begutachtungen,
die Kraftfahrzeuge beim TUV oder der De-
kra absolvieren miissen. Segelflugzeuge
gehoren zu denjenigen Flugzeugtypen,

die bei Hobbyfliegern extrem beliebt sind.
Der Grund ist nicht nur in der Art des Flie-
gens zu suchen, sondern auch monetar
begriindet, da Segelflugzeuge in der An-
schaffung und im Unterhalt keine Locher
ibler Art in die Haushaltskasse reiRen.

Freilich sind die Summen fiir einen Nor-
malverdiener immer noch beachtlich,
weshalb fiir diesen Personenkreis Flug-
vereine eine Alternative sind, auf preis-
werte Art ein tolles Hobby zu betreiben.
Wer sich jedoch ein eigenes Segelflug-
zeug leistet, wird sich freuen, dass ihn das
Gerat praktisch von der Wiege bis zur Bah-
re begleitet, denn die Lebensdauer dieser
Fluggerate ist enorm. Sagenhafte 12000
Flugstunden halten Neubauten problem-
los aus. Wer bedenkt, dass er pro Jahr nur
wenige hundert Stunden schaffen kann,
stellt fest, dass er sein Fluggerat, anders
als ein Auto, sehr lange nutzen kann.

Wer sein Leben einem Flugzeug anver-
traut, der geht in der Regel keine Kompro-
misse beziiglich Qualitat und Zuverlassig-
keit ein. Nur beste Adressen haben eine

Segelflugzeuge von DG zdhlen zum Besten, was Freizeitpiloten erwerben kdnnen. So-
gar die australische Luftwaffe setzt auf hochste Qualitdt und schult Ihre Nachwuchs-
piloten auf Produkten aus »Good old Germany:.
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Chance, Ihre Fluggerdate an den Piloten
respektive die Pilotin zu bringen. Zu den
Erste-Sahne-Adressen z3hlt das Unter-
nehmen »>DG Flugzeugbaus, das zu den
Marktfithrern in Sachen Segelflugzeug-
bau zu zahlen ist.

Die 65-Mann-Manufaktur fertigt aus-
schlieRlich auf Bestellung. Was der Kunde
fiir sein Geld erhalt, sind Segelflugzeuge
vom Feinsten. Es ist faszinierend zu be-
obachten, wie souveran die Fachleute mit
Glas- und Kohlefaser- beziehungsweise
Kevlargewebe umgehen. Gebaut werden
Segelflugzeuge praktisch von auBen nach
innen. Das liegt daran, dass dazu Formen
nétig sind, die nach und nach mit allen
LZutaten” gefiillt werden, die etwa fiir
einen Fliigel bendtigt werden.

Fertigung mit Anspruch

Los geht es bereits mit dem Polyester-
lack,der in diese Formen eingespritzt wird
und spater die AuBenhaut bildet, liber die
der spatere Besitzer stolz streicht, wenn
er zum ersten Mal sein Flugzeug abho-
len wird. Nachdem der Lack ausgehartet
ist, wird Epoxidharz auf diesen aufgetra-
gen und mit einer Rollenwalze verteilt.
AnschlieBend werden, ahnlich einem
Schnittmuster beim Schneider, die ver-
schiedenen Fasermatten zugeschnitten
und in die Formen gelegt, wobei zunachst
eine diinne Glasgewebematte eingelegt
wird, die dafiir sorgt, dass sich die folgen-
den Lagen der dickeren Matten optisch
nicht auf der spateren Oberfliche ab-
zeichnen kénnen. Ein weiterer Vorteil die-
ser Glasgewebematte ist, dass sich diese
durch die nass-in-nass-Technik derart mit
dem Polyesterlack verbindet, dass spatere
Lackabplatzungen vermieden werden.

Die folgenden Lagen an Material, zu de-
nen auch bis zu acht Millimeter dicke Hart-
schaumplatten gehdren, werden nach
einem ganz bestimmten Uberlappenden
Verlegesystem aufeinandergelegt, damit
diese sich optimal verklammern und kei-
ne Schwachstellen entstehen kénnen. Die



tech-Materialien »CFK« und >Kevlar« eingesetzt werden.

Gewebelagen beziehungsweise Schaum-
platten werden mit Harz getrankt und
dieses wiederum mit einer Rollenwalze
gleichmaRig verteilt. Dadurch schmiegt
sich Lage fiir Lage optimal an die Form an.
Immer mehr Lagen kommen hinzu, bis die
Vorgaben der Ingenieure erreicht sind.
Was sich so leicht anhort, ist in der
Praxis nur mit viel Erfahrung zu leisten.
SchlieBlich erfolgt die Verarbeitung der
Materialien ausschlieflich von Hand.
Maschinen kommen beim Laminierpro-
zess nicht zum Einsatz. Geschick und
Augenmal verhindern teuren Abfall. Wer
den erfahrenen Flugzeugbauern zusieht,
kann beispielsweise erstaunt feststellen,
dass Gewebe, welches vorher noch weit
uiber die Form hinaus ragte, sich am Ende
des Arbeitsschrittes vollig der Kontur der
Form angepasst hat und nur noch mi-
nimal {bersteht. Dieser Uberstand wird
dann nach dem Ausharten des Harzes
abgetrennt. An unkritischen Stellen wer-

den preisgiinstige Glasfasermatten ver-
wendet, an besonders belasteten Stellen,
etwa dem Cockpit oder am Flugel, wird
aber auch zu den teuren CFK- beziehungs-
weise Kevlar-Matten gegriffen.

Wohliiberlegter Materialmix

Das teure Material wird mit Bedacht nur
an den wichtigen Stellen eingesetzt, da
beispielsweise der Quadratmeter Kohle-
fasermatte mit 35 Euro zu Buche schlagt.
Fur einen Satz Fliigel werden trotz spar-
samen Umgang immer noch liber 40 qm
Kohlefaser und an die 20 kg Epoxidharz
bendtigt, was Materialkosten von einigen
tausend Euro nach sich zieht. Besonders
teures Aramid-Gewebe wird fiir das Cock-
pit verwendet. Dieses Material ist zwar
schwer zu bearbeiten, bietet jedoch im
Fall eines Absturzes einen hohen Schutz
vor splitternden Kohlefasern. Um zu ver-

Nur mit Handarbeit ist es maglich, den Lack derart gezielt zu bearbeiten, dass eine
extrem schone Lackoberfliache entsteht.

hindern, dass sich die harzdurchtrankten
Gewebelagen mit der Form fest verbin-
den und diese dadurch unbrauchbar ma-
chen,werden die Formen zuvor mit einem
Trennmittel eingerieben. Das Trennmittel
hat hier die gleiche Funktion, wie eine An-
ti-Haft-Beschichtung in einer Bratpfanne.
Natiirlich entstehen beim Hantieren mit
Harzen und Trennmitteln giftige Dampfe,
die schadlich fiir den Organismus sind.
Diese werden bei DG Flugzeugbau durch
eine im Boden eingebaute Absaugung
entfernt, sodass die Raumluft in der Fer-
tigungshalle sehr angenehm ist.
Nachdem nun ein Rumpf oder ein Fli-
gel mit allen Fasermattenlagen bestiickt
wurde, bekommen die noch klebrigen
Bauteile 12 Stunden Zeit, um auszuharten.
Nach Abschluss dieses Vorgangs miissen
die jeweiligen Bauteilhdlften zu einem
kompletten Fliigel oder Rumpf vereinigt

Ein Mix aus Glasfaser, Hartschaum und
Kevlar erlaubt sehr leichte Fluggerite.

werden. Dazu werden die Halften an den
Verbindungsstellen mit einer thixotropen
Mischung aus Harz, Aerosil und Baum-
wolle bestrichen. Das Aufbringen dieses
besonderen Klebers erfolgt allerdings
nicht mit einem Pinsel, sondern mit einer
Spritztiite, wie sie auch der Konditor fir
seine Leckereien verwendet. Dabei miis-
sen die Schichtdicken genau eingehalten
werden, die zuvor durch einen Abdruck
mit Plastilin ermittelt wurden.

Nun konnen die beiden Fliigelhdlften
aufeinandergelegt und mit Schraubzwin-
gen fixiert werden, ehe sie zusammen in
einen groRRen Ofen geschoben und bei 60
Grad Celsius getempert werden. Durch
diese MaRBnahme hartet das Epoxidharz
vollkommen aus. Zudem erhalt das Mate-
rial seine Gebrauchsharte. Natiirlich muss

weiter auf Seite 30
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3D-Druck verandert die Fertigung
Ausblick auf Technik und Trends

Wenn etwas momentan im
Fertigungsbereich fiir Auf-
merksamkeit sorgt, dann sind
dies 3D-Drucker. Interessenten
informieren sich schon heute
dariiber, ob man Lego-Steine
oder auch, noch gewagter, Le-
bensmittel drucken kann. Wir
sprachen mit Dr. Florian Bech-
mann, Entwicklungsleiter bei
Concept Laser, iiber den Stand
der Technik und Trends.

Vor Kurzem eroffnete Con-
cept Laser ein neues Ent-
wicklungszentrum. Ist die
Branche im Aufbruch?

Dr. Florian Bechmann: Die
industriellen Anwendungen
explodieren férmlich. Laser-
schmelzen mit Metallen iibt
eine hohe Faszination aus.
Wir als Technologiefiihrer

mussen diesen Marktprozess
mit Innovationen beglei-
ten. In unserem neuen Ent-
wicklungszentrum arbeiten
meine Kollegen und ich an
diskreten Innovationen®, die
nicht der breiten Offentlich-
keit gezeigt werden sollen.
Bestimmte Branchen sind
durchaus sensibel ...

Welche Anwendungen mei-
nen Sie damit? Vermutlich
aus der Automobilindustrie?

Bechmann: Nicht nur. Im-
pulssetzende = Wegbereiter
des Verfahrens sind die Auto-
mobilindustrie, die Medizin-
technik sowie die Luft- und
Raumfahrt. Diese Technolo-
gietreiber stellen nicht nur
hohe Anspriiche an die
Qualitat oder die Wahl der

Generative Verfahren revolutionieren gegenwartig die Herstel-
lung von Bauteilen. Dr. Florian Bechmann, Entwicklungsleiter bei
Concept Laser, erldutert das Potenzial dieser Technologie.
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Materialien, sondern auch
an quantitative Aspekte,
wie die Steigerung der Pro-
duktivitdt. Diese Anwender
fordern kiirzere Bauzeiten
beziehungsweise mehr Teile
im Bauraum. Fir die Auto-
mobilindustrie entwickelten
wir den derzeit groRten Bau-
raum mit der »>X line 1000R«.
Der Ubergang vom 400W-
Laser zum 1000W-Laser ist
ein wichtiger Meilenstein
des Verfahrens. Die Ent-
wicklung erfolgte in enger
Zusammenarbeit mit den
Laserspezialisten der Fraun-
hofer-Gesellschaft. Ziel war
es, schnellere Prozesse, die
auch noch kostengiinstiger
sind, zu realisieren.

Sie sprachen die Luft- und
Raumfahrt an. Wie nutzt
diese Industrie das Verfah-
ren?

Bechmann: Innovationen
gehen verstarkt von der Luft-
und Raumfahrt aus. Hier sind
qualitativ hochwertige Lo-
sungen gefragt. Der Einsatz
von reaktiven Materialien
wie Titan oder Aluminium-
Legierungen, die nur im ge-
schlossenen System sicher
und hochwertig hergestellt
werden kénnen, ist hier sehr
gefragt. Generell sind An-
wender wie NASA, DLR eV.
oder Astrium Space Transpor-
tation aus der EADS-Gruppe
Uberzeugt, dass sich das Ver-
fahren zunehmend etabliert.
Die NASA-Ingenieure denken
sogar dariiber nach, Bauteile
auf der ISS — also im Orbit -
additiv herzustellen.

Spielen die USA dabei eine

Vorreiterrolle?

Bechmann: Fiir die USA
muss man einen hohen Ka-
pital- und Personaleinsatz
feststellen. Die Ingenieure

oder auch Studenten an den
Hochschulen dort sind faszi-
niert von den Maglichkeiten
des Laserschmelzens. Die
Amerikaner gelten als kre-
ativ oder auch fortschritts-
glaubig und haben den no-
tigen ,Drive“. Wir Europaer
kénnen unseren Beitrag aus
Forschung und Maschinen-
technik vor allem in den USA
und in Europa einbringen. In
Europa fordert die EU dieses
Verfahren durch Projekte wie
»AMAZE¢, weil man von der
Nachhaltigkeit und der Inno-
vationskraft liberzeugt ist.

Gibt es andere Branchen,
die auf den Zug der Zeit auf-
springen?

Bechmann: Natiurlich. Der
Ansatz revolutioniert gerade
beispielsweise die Medizin-
technik: So sind Lasercusing-
Teile bei Implantaten gefragt,
die mit porésen Oberflachen
gut einwachsen. Eine auf-
strebende Anwendung st
preisgiinstig herzustellender
Zahnersatz aus biokompa-
tiblen Werkstoffen. Selbst
im Retrofit kann das Ver-
fahren punkten: So kénnen
verschlissene Turbinenteile
schnell und kostengiinstig
regeneriert werden. Neben
dem Regenerieren werden
auch komplett neue Teile in
der Turbinentechnik gefer-
tigt. In der Offshore-Industrie
gibt es Uberlegungen, Laser-
schmelzanlagen auf Bohr-
plattformen zu installieren,
um autark bestimmte Bau-
teile vor Ort zu produzieren.

Mit welchen Materialien ist
kiinftig zu rechnen, die fiir
additive Verfahren genutzt
werden kénnen?

Bechmann: Als Trends sind
zwei grofle Felder identifi-
zierbar: Leichtbau mit Alu-



minium und Titan einerseits
und Hochtemperaturanwen-
dungen auf der anderen Sei-
te. Materialkompetenz und
Zertifizierung, sowie Validie-
rung sind zentrale Aufgaben
fir uns als Maschinen- und
Anlagenbauer. Neben diesen
groen Themenfeldern geht
es aber auch in die Speziali-
sierung. Die Werkstoffklasse
der Refraktirmetalle riickt
zum Beispiel verstarkt in un-
ser Blickfeld. Als ein Beispiel
sei Wolfram genannt. Hier
ist eine extreme Tempera-
turbestandigkeit gefordert
mit  Schmelztemperaturen
von lber 3000 Grad. Auch
Titanlegierungen zahlen zu
unseren aktuellen Schwer-
punkten auf der Materialsei-
te. Wichtiges Material der Pa-
rameterentwicklung unserer
»groBen »X line 1000R¢« war
bisher Aluminium (Al). Die-
ser Werkstoff bietet sich fiir
Volumenteile als eine preis-
glinstige und wirtschaftliche
Losung an. Inzwischen liegen
erste vielversprechende Er-
gebnisse bei der Parameter-
entwicklung von Inconel 718
fir den 1000W-Laser-Einsatz
vor.

Gibt es zwischen den additiv
hergestellten Teilen und den
herkémmlich, durch Zer-
spanen produzierten Teilen,
Unterschiede beziiglich der
Einsetzbarkeit oder der Le-
bensdauer?

Bechmann: Ein generativ
hergestelltes Bauteil hat ein
charakteristisches Mikroge-
flige, welches gezielt durch
Veredelungen, zum Beispiel
via Warmebehandlung, opti-
miert werden kann. Damit er-
zielen wir bei Laserschmelz-
teilen ein  gewlnschtes
Eigenschaftsprofil. Ohne Fra-
ge—Teile aus der Zerspanung
wird es aber immer geben.
Das Laserschmelzen kommt
bei neuartigen, komplexen
Geometrien ins Spiel, in der
intelligenten  Verkniipfung
als Hybridteile oder wenn
es um Leichtbau oder bioni-
sche Teile geht. Qualitativ

sind Laserschmelzteile eben-
biirtig, weil wir auf Struktur
und Dichte gezielt Einfluss
nehmen konnen. In der Me-
dizintechnik sehen sie heute
schon, wie sich die enormen
Wirtschaftlichkeitspotenzia-
le mit sicherheitsrelevanten
Aspekten und Langlebigkeit
erganzen. Der Abfall des Fra-
sens entfallt nahezu, es ist
energieschonender und ge-
rade bei komplexen Teilen ist
der Ressourceneinsatz giins-
tiger.

Es ist also moéglich, vollfunk-
tionsfihige Prototypen von
beispielsweise Maschinen,
Motoren oder Haushaltsge-
genstinden zu produzieren?

Bechmann: Da kommt das
Verfahren ja her. Prototypen
waren schon immer ein Auf-
trag fur 3D-Druck-Verfahren,
egal ob mit Metallen oder
Kunststoffen.

Miissen sich angesicht die-
ses Szenarios die Hersteller
zerspanender  Maschinen
nicht bald etwas einfallen
lassen? Schlief3lich wird ih-
nen kiinftig nur noch der
Markt fiir Mittel- und Grof3-
serienteile zur Verfiigung
stehen.

Bechmann: Additive Ferti-
gung steht im Wettbewerb
mit Verfahren wie Blechum-
formung, Frasen oder Gie-
RBen. Die Angebote im Markt
bieten ein sehr hohes Ni-
veau. Laserschmelzen ist kein
»Spezialistensport” — es ist
ein universelles Verfahren.
Aber erlauben Sie mir bitte,
den reinen Substitutions-
gedanken auszublenden.
Klassische Fertigungsansat-
ze sind mit Vorlaufkosten
verbunden.  Vorlaufkosten
in Werkzeug- und Anlagen-
technik. Blicken wir neben
den Aspekten der Wirtschaft-
lichkeit auf die Anwendun-
gen im Detail. Im 3D-Druck
entstehen heute schon in der
Dental- und Medizintech-
nik Implantate mit porésen
Strukturen. Auf ganz ande-

ren Feldern setzt die Bionik
Akzente. Unter anderem bei
,bionischen Leichtbauteilen
im Flugzeugbau. Nicht zu-
letzt die Materialeinsparung
gegeniiber dem Frasen, etwa
bei teuren Werkstoffen wie
Titan, sind augenfallig.

Welche Effekte ergeben sich,
wenn man von einem ge-
frasten oder gegossenen Teil
auf ein gedrucktes Bauteil
umsteigt? Vielleicht erldu-
tern Sie dies an einem Bei-
spiel.

Bechmann: Speziell beim
Frasen von komplexen Bau-
teilen mit einem hohen Mal3
an Funktionsintegration
entsteht bis zu 95 Prozent
recyclingfahiger Abfall. Beim
Laserschmelzen erhalten wir
aus dem Prozess ein soge-
nanntes  sendkonturnahes
Bauteil:, dessen Abfall bei
etwa filinf bis zehn Prozent
liegt. Das macht das Verfah-
ren speziell bei hochwertigen
und teuren Materialien, wie
Titan oder nickelbasierten
Legierungen, liberaus inter-
essant. Gegeniiber dem Gie-
Ren haben wir den zusatz-
lichen Vorteil, dass wir kein
Gusswerkzeug brauchen.
Dies driickt sich aus in Zeit-
ersparnis und Verbesserun-
gen der Kostenstruktur bei
kleinen und mittleren Stiick-
zahlen. AuBerdem kommt
hinzu, dass Gussbauteile hin-
sichtlich der Gefiigequalitat
oft schlechter abschneiden,
etwa durch Lunker. Nicht zu-
letzt, sie sind schwerer als
gedruckte Bauteile.

Eine der Fragen unserer
Zeit ist die Umweltfreund-
lichkeit. Wie sehen die Um-
weltaspekte aus?

Bechmann: Das Laser-
schmelzen ist ein Verfahren
von hoher Nachhaltigkeit:
Einerseits durch die lokale
Fertigungsoption, die die
Logistik reduziert, ander-
seits durch Materialerspar-
nis wahrend des Prozesses.
Es gibt auch keine Ol- und

Kuhlmittel-Emissionen, wie
heute noch oft in der Maschi-
nentechnik zu finden. Selbst
die Restwarme kann genutzt
werden. Ein 1000W-Laser
gibt circa 4kW Warme ab, die
in einem Wasser-Kiihlkreis-
lauf durch die Haustechnik
genutzt werden koénnen.
Nicht ohne Grund wird das
Laserschmelzen als ,griine
Technologie® bezeichnet.

Werden 3D-Drucker bald auf
den Schreibtischen stehen,
so wie heute die Laserdru-
cker?

Bechmann: Das additive
Verfahren birgt diese Option.
Wir sollten jedoch konsum-
nahe und industrielle Appli-
kationen unterscheiden. Der
selbst hergestellte Legostein
aus Kunststoff wird bald
realistisch sein. Das Materi-
alspektrum und der Anwen-
dungsbereich fiir jedermann
wird jedoch sehr begrenzt
sein. Ein Ersatzteil fur einen
Oldtimer oder fir Autos
generell ist sicherlich auch
denkbar, wobei wir dabei
schon bei industriellen An-
wendungen angekommen
waren. Wir bei Concept Laser
beziehen uns immer auf rein
industrielle Losungen mit be-
sonderen  Qualitatsansprii-
chen und Materialwiinschen
bis hin zur Zertifizierung
von Material und Prozess.
Eine industrielle Losung wird
dann doch zu schwer fiir den
Schreibtisch (lacht).

Sie sehen also keinen Mas-
senmarkt im Bereich 3D-
Drucken?

Bechmann: Im Consumer-
Bereich werden wir zukiinf-
tig eine weitere Verbreitung
sehen. So wie wir heute Pa-
pier mit dem 2D-laser be-
drucken, sind 3D-Geometrien
natiirlich begehrlich. Indus-
trieller Maschinen- und An-
lagenbau hingegen ist kein
Massenmarkt. Hier geht es
um Dental- oder Medizin-
produkte oder allgemein um
hochbelastbare technische
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Bauteile oder sogar Funkti-
onsteile mit oft extremen
Qualitatsanforderungen.
Die  Anlagenkomponenten
und Kompetenzen in der
Anlagen- und Verfahrens-
technik, aber nicht zuletzt
auf der Werkstoffseite, sind
nur fiir wenige Akteure auf
der Anbieterseite abbildbar.
Die moglichen Anwendun-
gen allerdings erweitern sich
kontinuierlich auch hier.

Wie der Spielemarkt zeigt,
sind es nicht immer die Pro-
fis, die eine Technik zu im-
mer neuen Hochstleistun-
gen animieren. Grafikkarten
wurden nur durch eine im-
mer  leistungshungrigere
Software so schnell so leis-
tungsfihig. Fiir CAD & Co.
wiirde ein Bruchteil der Leis-
tung moderner Grafikkarten
geniigen. Wire es nicht klug,
den engagierten Tiiftler mit
hochwertigen, gleichzeitig
preisgiinstigen 3D-Druckern
zu versorgen, um dadurch
auch die Profi-Produkte zu
pushen  beziehungsweise
preiswerter zu machen?

Bechmann: Wie gesagt,
eine industrielle Fertigung
erfordert industriell abge-
stimmte Komponenten der
Anlagen. Denken wir hier
nur an das Zusammenspiel
von Optik, Mechanik, Steue-
rungstechnik und Software
einer Anlage. Die Schlis-
selfaktoren liegen in einer
Ubergreifenden  Qualitats-
Uberwachung wahrend der
Bauteilaufbauphase. Der
Aufwand in Dokumentati-
on und Qualitatssicherung
in Echtzeit ist hoch und hat
damit auch seinen Preis. Ich
wiirde sagen wollen, dass
die zukiinftige Ausbildung
der Ingenieure, aber auch
die allgemeine Erfahrung
der normalen Konsumenten
mit 3D-Drucktechniken das
industrielle Verfahren gene-
rell positiv beeinflusst. Dies
hat den Effekt des Ubersprin-
gens in eine industrielle Fer-
tigungskonzeption. An der
Verkniipfung von PC oder

Smartphone in die moderne
Maschinensteuerung sehen
wir doch schon heute, wie
flieBend die Grenzen sind
und wie Digitalitat ein Teil
unseres Lebens wird.

Wenn Sie die Besonderhei-
ten Threr Anlagentechnik
charakterisieren sollten, was
wiirden Sie nennen wollen?

Bechmann: Zweifellos sind
die Qualitdts-Management-
Module eine wichtige Speer-
spitze fiir uns und unsere
Kunden. Dann ware da noch
die charakteristische Tren-
nung von Bauraum und
Handlings-Raum bei Concept
Laser, da dies maximale Ar-
beitssicherheit und Ergono-
mie bietet. Auch unser auto-
matisierter Pulvertransport
in Containern ist praktisch.

Frage der Wirtschaftlichkeit
und Komplexitat im Prozess.
Die BauraumgrofRen oder
die Leistung des Lasers sind
weit fortgeschritten. Die
Geschwindigkeit bei gleich-
zeitiger Qualitatssteigerung
schreitet voran. Was die An-
lagentechnik anbelangt, ist
fir die Verarbeiter auch Fle-
xibilitat ein sehr wichtiges
Argument. Das heift zum
Beispiel, mehrere Anlagen
sind fir manche Anwender
begehrlicher als eine groRe
Anlage.

Ist es denkbar, dass das La-
serschmelzen durch ein ge-
steigertes Fertigungstempo
irgendwann die zerspanen-
de Welt in Museen verbannt?

Bechmann: Davon gehe ich
nicht aus. Klassische Zerspa-

» Klassische Zerspanung bleibt fiir viele Bauteile auch
noch in der Zukunft attraktiv. Es geht vielmehr um
eine intelligente Verkniipfung der Verfahren.«

Ein Handling im geschlos-
senen System hat zahlrei-
che Vorteile. Es ist wichtig
fur die Sicherheit, aber auch
zur Verhinderung von Kon-
taminierungen, etwa durch
Sauerstoff.  Sicherheit st
uns sehr wichtig. Die ATEX-
Richtlinie der EU verfolgen
wir sehr stringent. Erwahnen
wiirde ich auch Schnittstel-
len zum Produktionsumfeld,
etwa die Kranzuganglichkeit
fir bis zu 8o kg schwere Bau-
platten. Manchmal sind auch
Details interessant: Etwa
der Filterwechsel bei reakti-
ven Prozessen wie Titan. Der
verschmutzte Filter wird mit
Wasser geflutet und der In-
halt anschlieend sicher und
umweltfreundlich entsorgt.

Ein Nachteil des Laser-
schmelzens ist das Tempo.
Dieses kann durch den Ein-
satz mehrerer Laserquellen
gesteigert werden. Wo sind
hier Grenzen?

Bechmann: Auf wie viele
Laserquellen man setzen
sollte, ist schlussendlich eine
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nung bleibt fiir viele Bautei-
le auch noch in der Zukunft
attraktiv. Es geht vielmehr
um eine intelligente Ver-
kniipfung der Verfahren,
intelligente, nachgelagerte
Arbeiten oder hybride Bau-
teile. Fiir uns im Laserschmel-
zen sind schnellere Anlagen-
parameter zu entwickeln.
Hochtemperaturanwen-
dungen und Leichtbau sind
unsere Herausforderungen.
Und natiirlich haben wir den
Vorteil, sehr schnell zu einer
endteilahnlichen Lésung zu
gelangen.

Kritiker sagen, dass die
Bauraumgrenzen die Moég-
lichkeiten beschneiden. Be-
fiirworter hingegen sagen,
dass dies durch klassische
Fligetechniken keine echte
Einschrinkung sei. Wie be-
werten Sie diese Diskussion?

Bechmann: Das wird die Zu-
kunft zeigen. Eins ist jedoch
schon jetzt klar: Wir reden
Uber schweillbares Material.
Dies eroffnet die Moglich-
keit, verschiedene Bauteile

zusammenzuschweilen. Me-
thoden der Fuigetechnik wer-
den hier zum Zuge kommen.
In der Vergangenheit wur-
den Bauraumsteigerungen
um bis zu 700 Prozent erzielt.
Die Laserleistung wurde auf
1000W gesteigert und die
Baurate bei Aluminium um
den Faktor 10 erweitert, um
nur ein paar Kenngrof3en zu
nennen. Das sind enorme
Fortschritte. Bei sehr groBen
Bauteilen vermehren sich die
Spannungen im Teil. Diese
Verzugsneigung setzt Gren-
zen. Letztlich setzen nicht die
Baurdaume die Grenzen, son-
dern physikalische Grenzen
sind auszuloten.

Welche Stofrichtungen se-
hen Sie beim industriellen
Laserschmelzen der Zu-
kunft?

Bechmann: Die Applikati-
onen wachsen in die Breite
und damit auch das Spek-
trum der Werkstoffe. Dies
erfordert eine starke Bera-
tungsleistung, die wir fir
den Markt erbringen miis-
sen. An diese neuen Materi-
alien muss die Anlage immer
wieder ausgerichtet werden.
Ein anderer Aspekt ist die
Zunahme der Bedeutung
von Qualitat in der Wahrneh-
mung von Anwendern. Die
Kunden erwarten eine akti-
ve Prozessliberwachung und
Serientauglichkeit auf indus-
triellem Niveau.

Stichwort Qualitiatsanforde-
rungen. Was tut sich auf die-
sem Feld?

Bechmann: Aus Sicht der
Kunden ist es das derzeit
wohl wichtigste Feld. Der
Kunde interessiert sich fiir
Geometrie, Dichte, Produkti-
vitat und vor allem fiir Qua-
litat. Zwei Ansatze sind hier
zielfihrend: Aktive Prozess-
Uberwachung durch die Ma-
schinentechnik und Entwick-
lung auf der Materialseite.
Dazu zahlt das Zertifizieren
von Materialien etwa in der
Medizintechnik oder auch



die  herstellerspezifischen
Vorschriften, wie man sie in
der Automobilbranche oder
der Luft- und Raumfahrt be-
achten muss.

Was bedeutet Qualitit kon-
kret fiir die Maschinentech-
nik?

Bechmann: Vordergriindig
ist es das Zusammenspiel
von Optik, Mechanik, Steue-
rungstechnik und Software
einer Anlage. Die Schlissel-
faktoren liegen jedoch in
einer (bergreifenden Qua-
litatsiberwachung.  Aktive
QS bedeutet kontrollieren,
vergleichen, analysieren und
auswerten von Prozessdaten
in Echtzeit. Unsere paten-
tierten  Qualitats-Manage-
ment-Module entwickeln wir
standig weiter, um in puncto
Aussagegiite, Bedienbarkeit,
aber auch in der Einflussnah-
me auf den laufenden Bau-
prozess MaRstabe zu setzen.

Wie miissen wir uns diese
OM-Module vorstellen?

Bechmann: Es gibt dazu
zwei Ansatze: 1. QMmeltpool
und 2. QMcoating. \QMmelt-
pool« bedeutet: Das System
nimmt mit Hilfe von Kamera
und Foto-Diode Signale wah-
rend des Prozesses auf. Diese
Daten kénnen im Anschluss
mit einer Referenz vergli-
chen werden. Das optische
System ist koaxial aufge-
baut. Es ermoglicht der Ka-
mera, den Schmelzpool liber
eine sehr kleine Flache von

circa 1x1imm?2 aufzunehmen.
Leistungsreduktionen  des
Lasers, ausgelost durch die
Kontamination der F-Theta-
Linse oder bedingt durch die
natiirliche Alterung des La-
sers, aber auch Abweichun-
gen des Dosierfaktors kon-
nen damit erkannt werden.
Der zweite Ansatz ist das
OM-Modul >QMcoating:, es
stellt sicher, dass die optima-
le Pulvermenge zum Einsatz
kommt. QMcoating kontrol-
liert die Schichtoberflache
wahrend des Pulverauftrags.
Bei zu geringer oder zu hoher
Pulverdosierung wird der Do-
sierfaktor dementsprechend
angepasst, also aktiv gegen-
gesteuert.

Mit »Spark¢ bringt Autodesk
eine offene Softwareplatt-
form fiir den 3D-Druck. Da-
mit mochte der Hersteller
einen Standard setzen. Wie
sehen Sie das Projekt?

Bechmann: In einem noch
jungen Verfahren verfolgen
wir eine meist offene Stra-
tegie, setzen daher auf all-
gemeine Industriestandards,
statt auf Insellésungen. Con-
cept Laser setzt auf die Arbeit
in Gremien, wie dem VDI-
Arbeitskreis. In dieser Richt-
linien- und Normungsarbeit
ist auch die Diskussion von
Softwareschnittstellen  ein
wichtiger Bestandteil.

Werden Produkte kiinftig
langlebiger? Immerhin stellt
sich in Zukunft das Ersatz-
teilproblem immer weniger.

Bechmann: Die  Laser-
schmelzprodukte etablieren
sich schrittweise in der Luft-
und Raumfahrt. Langlebig-
keit und Qualitatsniveau
spielen gerade hier eine ent-
scheidende Rolle. Ersatzteile
aus CAD-Daten werden eine
wichtige Rolle spielen, vor
allem wenn man an die Ver-
fligbarkeits- und LosgrofRen
im Flugzeugbau denkt. Durch
nachgelagerte  Fertigungs-
schritte, wie Warmebehand-
lung, Frasen oder Lackieren
werden sicherheitsrelevante
Teile immer hochwertiger.
Wie in der Luftfahrtindus-
trie finden wir in der Turbi-
nentechnik neue Aufgaben.
Produktlebenszyklen von
30 Jahren sind in diesen Be-
reichen keine Seltenheit. So
konnen im Retrofit Bauteile
abgefrast und additiv wieder
aufgebaut werden. Bei den
LosgroBen spielt sich heute
vieles im Bereich von 1 bis
100 ab. Aber selbst das kann
in der Zukunft nicht das letz-
te Wort sein.

Sehen Sie das noch hohe
Innovationstempo der In-
dustrie kiinftig gebremst?
Schliefflich wiirden sich
neue Produkte nur schlep-
pend verkaufen, wenn alte
Produkte eine lingere Nut-
zungsdauer hitten.

Bechmann: Bei der Nut-
zungsdauer gibt es bei la-
sergeschmolzenen  Bautei-
len keine Nachteile. Neue
Produkte miissen letztlich
immer durch funktionale

Vorteile und niedrigere
Kosten im Vergleich uber-
zeugen. Es wird zukiinftig
neue Features in der Laser-
technik oder auch bei der
Wahl der Werkstoffe geben
und eine signifikante Ver-
besserung der Aufbauge-
schwindigkeiten. Wenn wir
die Geometriefreiheit, die
allgemeine  Zeitersparnis,
den Wegfall von Formkos-
ten sehen, dann werden
3D-Drucktechniken in der
Zukunft immer attraktiver.
Die Produktentwicklungs-
zyklen verkiirzen sich der-
zeit fast dramatisch, unter
anderem, da Prototypen
immer schneller und giins-
tiger herstellbar werden. In
der Raumfahrt geht man
bei konventionellen Fer-
tigungsstrategien  heute
noch von sechs Monaten
aus, wenn komplexere Bau-
teile herzustellen sind. Bei
additiven Ansdtzen spre-
chen die Experten heute
von einem Horizont von
nur noch einem Monat.
Schneller zum Ziel zu ge-
langen, und dies noch mit
bekannten Kostenvorteilen,
verandert die Sicht auf die
Fertigung. Ein glnstiger
Energieverbrauch und ein
kleinerer 6kologischer FuRR-
abdruck wirken als zusatzli-
che Beschleuniger.

i[x]

Dank fiir das

Interview. E
www.concept-laser.de

Herr Bech-
mann, vielen

HBE DYNAMIC

BEHRINGER

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

Die dynamische Art zu sdagen

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

www.behringer.net E _E
=, Nutzen Sie das Potenzial innovativer Hochleistungsband-
El:?ﬁ. und Kreissagemaschinen von BEHRINGER und

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




Keramik - ein Top-Lagerwerkstoff
Revolution in Sachen Lebensdauer

CeramTec ist es mit einer
neuen Fertigungstechnik ge-
lungen, keramische Walzlager-
rollen zu entwickeln. Wahrend
sich keramische Kugeln in den
Hybrid- und Vollkeramiklagern
bereits etabliert haben, stehen
die keramischen Rollenlager
noch am Anfang. Bislang ist

Supraleiter als
Transportmittel

Zu den Supraleitern zdhlen
Metalle, Metallverbindungen
oder keramische Materialien
mit ganz besonderen Eigen-
schaften, die sie beim Unter-
schreiten einer so genannten
»Sprungtemperatur« erhalten:
Dann fallt nicht nur ihr elekt-
rischer Widerstand schlagar-
tig auf null ab, der Supraleiter
speichert auch das Feld eines
Permanentmagneten in ei-

nem festgelegten Abstand.
Kuihlt man den Supraleiter bis
zur Sprungtemperatur herun-

in diesem Bereich Stahl der
Werkstoff Nummer eins. Doch
die herkdommlichen Stahlwalz-
lager stoRBen an ihre Grenzen,
wenn langere Wartungsinter-
valle gefordert sind und Tem-
peraturen, chemische Reaktio-
nen sowie elektrische Isolation
zu einem Problem werden. Bis-

ter und entfernt den Abstand-
halter, schwebt der Magnet
anschlieRend stabil iiber dem
Supraleiter und nimmt auch
dann wieder exakt die gespei-
cherte Position ein, wenn er
entfernt oder bewegt wurde.
Beim >SupraHandling 2.0< von
Festo beispielsweise bewegt
sich ein schwebender Schlitten
Uberzwei 2,5 Meter lange Mag-
netschienen und demonstriert
so eine berlihrungslose Lage-
rung, die den schwebenden
Transport von Objekten in der
Produktion ermoglichen konn-
te. Denkbare Anwendungen in
der Automatisierungstechnik
der Zukunft sind energieeffizi-
ente, stabil schwebende Lage-
rungen, die ohne aufwendige
Mess- oder Regelungstechnik
auskommen. Ebenso ist mit
Supraleitern ein Bewegen von
Gegenstinden durch Wande

hindurch in ab- E E

geschlossenen

Raumen und
in allen Lagen <
moglich. E

www.festo.com
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lang schreckten die hohen Fer-
tigungskosten die Anwender
ab, auf das neue Material um-
zusteigen. CeramTec ist es nun
gelungen, unter dem Marken-
namen >Cyrol« Material und
Verfahren zu entwickeln, mit
denen es moglich ist, Silizium-
nitrid-Lagerrollen mit einem
herausragenden Kosten- Nut-
zen-Verhaltnis in GroRserie zu
fertigen. Die hohe VerschleiB-
und  Temperaturbestandig-
keit sowie die chemische Be-
standigkeit empfehlen den
keramischen Werkstoff insbe-
sondere fiir sehr wartungsin-
tensive Anwendungen. Aber
auch die Tatsache, dass Ke-
ramik sehr reibungsarm und
nicht magnetisch ist, aulRer-
dem ein geringes spezifisches

Neue Schicht
gegen Anhaftung

Was haben Anlagen- und
Maschinenbauer, Betreiber
von Industrieanlagen und Le-
bensmittelproduzenten  ge-
meinsam? Sie alle steigern
ihre Produktivitat mit der An-
tihaft-Beschichtung >DC99-Dx«
der Surcoatec AG. Sie modifi-
ziert die Grenzflacheneigen-
schaften von Bauteilen derart,
dass sie bei hoher Schichtharte
und geringem Reibungskoef-
fizienten bestens vor Anhaf-
tungen geschitzt sind. Dazu
zahlen Anhaftungen von Kalk,

Gewicht mitbringt, sowie gute
Trockenlauf- und damit auch
bessere Notlaufeigenschaften,
machen sie zum bevorzugten
Werkstoff fiir anspruchsvol-
le Einsatzgebiete. Die Kom-
bination aus spezifischem
elektrischem Widerstand und
geringer Reibung erlaubt bei-
spielsweise, Generatoren und
elektrische  Antriebssysteme
neu zu definieren. Die erhdhte
Schmierstofflebensdauer st
aulBerdem ein starkes Argu-
ment fiir fettlebensdauerge-
schmierte Sys- [y
teme. Daraus E
T,
neue Anwen-
dungsfelder. E

ergeben  sich
www.ceramtec.de

Schmutz, Verarbeitungs- so-
wie Reaktions- und Verbren-
nungsprodukten gleicherma-
Ben. Die Beschichtung lasst
sich auch auf temperatursen-
sitive Materialien und Plas-
tikbauteile aufbringen und
schitzt unter anderem Bau-
teile, die in standigem Kontakt
mit Wasser sind. Besonders in
Kiihlanlagen, Pumpen, Venti-
len und an Heizelementen fallt
unlosliches Kalziumkarbonat,
also Kalk, aus und schlagt sich
an Oberflachen im Laufe der
Zeit nieder. Komponenten ar-
beiten zunachst immer ineffi-
zienter und versagen schliel3-
lich ganz ihren Dienst. Da sich
mit »>DC99-D« Einsatzzyklen
verlangern und Wartungs-
sowie Reinigungsarbeiten
schneller durchfiihren lassen,
werden unproduktive und kos-
tentreibende Nebenzeiten re-

duziert- ohne Ei‘i’ E

die Oberflache

dabei negativ ?_T
zu  beeinflus- E
sen.

www.surcoatec.com




Geschweifdtes
als Alternative

Bremssystem-Energieleitun-
gen fir Ziige wurden bisher
aus nahtlosen Rohren herge-
stellt. Nun gibt es eine Alter-
native: LingsnahtgeschweiRte
Rohre, die deutlich giinstiger
sind. Mit umfangreichen Tests
hat das Schoeller Werk nach-
gewiesen, dass diese hochwer-
tigen Rohre den nahtlosen in
Bezug auf die mechanischen

Eigenschaften (T
und die Ober- -_ :_
flachenquali- g4J .

tat ebenbiirtig .' o.

: T
sind. E Ciss
www.schoellerwerk.de

CFK und GFK im
Schweif3verbund

Das Eurostars Projekt >la-
Wocs« hat das laserbasierte
Fligen von Faserverbundwerk-
stoffen untersucht. Ziel des
Projektes war die Abbildung
einer Prozesskette beginnend
bei einer schweilgerechten
Konstruktion von  Bautei-
len Uber eine Anpassung der
Werkstoffe bis hin zum Laser-
schweiBprozess. Das Laser-
durchstrahlschweillen bietet
viele Vorteile fiir das Fiigen
faserverstarkter Materialien.
Zu ihnen gehort eine hohe
Flexibilitat, die es ermoglicht,
komplizierte Geometrien zu
realisieren. Gleichzeitig bietet
dieses Verfahren ein hohes
Automatisierungspotenti-
al. Fir die Umsetzung dieser
SchweiBprozesse wurden
die optischen Eigenschaften
von thermoplastischen Werk-
stoffen genutzt, die im nah-

infraroten
(NIR) teiltransparent sind und
von Llaserstrahlung durch-
drungen werden konnen. Die

Spektralbereich

Laserstrahlung wird dann
an Kohlenstofffasern bezie-
hungsweise an RuBpartikeln
in einem zweiten Flgepartner
absorbiert und die elektroma-
gnetische Strahlung wird in
Warme umgewandelt. Durch
Warmeleitung zwischen den

Fiigepartnern werden die
Kunststoffe E--E
aufgeschmol- .

F

zen und eine
SchweiBnaht

1
ausgebildet. E

Die Zukunft ist bleifrei
Neue Kupferlegierung

Bei der Fertigung von Klein-
teilen aus Kupferlegierungen
diirfen wegen der filigranen
Geometrie bei der Drehbear-
beitung nur geringe Schnitt-
krafte wirken. Zudem ermogli-
chen die kleinen Durchmesser
keine hohen Schnittgeschwin-
digkeiten. Daher ist es kaum
verwunderlich, dass Kupfer-
legierungen Blei enthalten,
um die Zerspanbarkeit zu
verbessern. Das Blei sorgt fiir
einen guten Spanbruch und
wirkt leicht schmierend. Fehlt
es, verschlechtert sich die Zer-

spanbarkeit entscheidend.
Deswegen rief das deutsche
Kupferinstitut (DKI) gemein-
sam mit dem Werkzeugma-
schinenlabor (WZL) der RTHW
Aachen 20m ein Forschungs-
projekt ins Leben, um die
Zerspanung bleifreier Kup-
ferlegierungen zu verbessern.
Versuchswerkstoff war >Blue-
Brass¢ (CuZng2 mit < 0,10 Pb).
Verglichen wurde das bleifreie
Messing mit einer dhnlichen
verbleiten Legierung, dem so-
genannten >Automatenmes-
sing« (MS 58 / CuZn3gPbs3),
und einem anderen bleifreien
Messing (Cuzn37). Das Geflige
von BlueBrass besteht nur aus
Alpha- und Betaanteilen und
lasst sich dadurch besser zer-
spanen als andere Messingle-
gierungen ohne Blei. Wahrend
der Versuche wurden uber
eine Millionen Musterbauteile

bearbeitet. Schnittgeschwin-
digkeit, Vorschub und die KSS-
Strategie wurden variiert und
dann Spanformen, Werkzeug-
verschleiB, Oberflichengiite
am Werkstiick und die Gratbil-
dung bewertet. Mit Standard-
werkzeugen gab es schlechte
Ergebnisse. Die Bildung langer
Band- und Wirrspane sowie
der hohe Werkzeugverschleil
zeigten sich dabei als gro-
Bere Probleme. Die Optimie-
rung der Werkzeuggeometrie
brachte die Lésung. Via Uber-
flutungskithlung mit Ol konn-
ten mit der besten Geometrie
120000 Bauteile hergestellt

werden. Eine .
DLC-Beschich- E E
serte die Ergeb- @ .
nisse nochmal.

tung  verbes-
www.kupfer-institut.de
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Neue Verfahren im Fokus

Welt der Fertigung —
mehr muss man nicht lesen
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Universaldrehen mit Mehrwert
Die bessere Art prazisen Drehens

Mit der »IT600¢ hat die
Index-Gruppe ein neues
Kapitel beim Universal-
drehen aufgeschlagen.
Die flexibel einsetzbare
IT600 ist durch den Ein-
satz von praxiserprob-
ten Komponenten dafiir
ausgelegt, mittlere und
kleine Losgrofien bis zur
Losgrofie »1c wesentlich
schneller und wirtschaft-
licher zu fertigen als mit
seitherigen = Universal-
drehmaschinen.

Durch die neuartige Anord-
nung der Werkzeugrevolver
mit interpolierenden CNC-Re-
volverschaltachsen und dem
Einsatz von praxiserprobten
Komponenten verspricht die
Universaldrehmaschine >Index
IT6oo«  Produktivitatssteige-
rungen und Zeiteinsparungen
beim Einrichten. In Verbin-
dung mit einer serienmaRigen
Jntelligenten  Y-Achse® im
oberen Revolver und einem
zusatzlichen unteren Multi-
funktionsrevolver, der auch
sehr lange Bohrstangen auf-

nehmen kann und eine stabile
Reitstockfunktion gewahrleis-
tet, bietet die Maschine eine
hohe Leistungsdichte.

Bei den Werkzeugtragern der
ITeoo wird die Schaltbewe-
gung als NC-Rundachse ohne
mechanische  Verriegelung
ausgefiihrt und erlaubt da-
durch eine frei programmier-
bare Winkelpositionierung der
Revolver. Durch den Entfall der
mechanischen  Verriegelung
lassen sich auRBerdem sehr kur-
ze Span-zu-Span-Zeiten von
0,6 sec. realisieren.

Die Positioniergenauigkeit
der Maschine wird durch ein
direktes Messsystem in der X-
Achse sichergestellt. Von den
14 Stationen im oberen Revol-
ver sind sieben Stationen mit
angetriebenen Werkzeughal-
tern ausriistbar. Mittels eines
Schnellwechselsystems  kon-
nen Werkzeuge ohne Ausbau
des Werkzeughalters genau
und zligig ausgetauscht wer-
den.

Die Index-Ingenieure haben
im oberen Werkzeugrevolver
standardmaRig eine Y-Achse
in die Maschine integriert.

Diese Y-Achse wird durch die
interpolierte Bewegung der
CNC-Revolverschaltachse und
gleichzeitig der C-Achse der
Arbeitsspindel erzeugt. Durch
die kombinierte Bewegung
steht bei der IT600 in Verbin-
dung mit einem leistungsstar-
ken Werkzeugantrieb ein gro-
Rer Y-Achsenweg von + 75 mm
zur Verfiigung. Mit der Option
»Transmit< werden Frasbear-
beitungen einfach in X-/Y-Ko-
ordinaten programmiert.

Revolver mit Plus

Neu ist der optional erhalt-
liche, untere horizontal ange-
ordnete Werkzeugtrager. Er
steht vorrangig fiir die Innen-
bearbeitung zur Verfiigung.
Auch hier ist die X-Achse mit
einem direkten Messsystem
ausgestattet. Durch die axiale
Aufnahme der Bohrwerkzeuge
wird bei dieser waagerechten
Anordnung des Werkzeug-
tragers dank des optimalen
Kraftflusses ein Maximum an
Genauigkeit und Stabilitat
erreicht. Neben sieben Revol-

In Verbindung mit einer ,,Intelligenten Y-Achse“ im oberen Revolver und einem zusétzlichen unte-

ren Multifunktionsrevolver bietet die IT60o von Index eine hohe Leistungsdichte.
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Flichen, Schlitze und auler-
mittige Bohrungen sind dank
der Y-Achse prézise herstellbar.

verstationen mit VDI 30-Auf-
nahme stehen drei zuriickge-
setzte UniFlex-Aufnahmen zur
Verfiigung.

Der Schaltwinkel zwischen
den Stationen betragt 45 Grad.
Dadurch wird beim Einsatz
langer Bohrwerkzeuge die Kol-
lisionsgefahr mit dem Spann-
futter reduziert. Durch eine
Durchschaltsperre kann der
Flugkreis weiter vergroRRert
werden, wenn statt drei nur
zwei, noch langere Werkzeuge
fiir Tiefloch-Bohrbearbeitun-
gen bis 330 mm eingesetzt
werden. Allerdings sind dann
nur fiinf weitere Standard-
werkzeuge nutzbar.

Dank der hohen Vorschub-
krafte von bis zu 17500 N ver-
fligt der untere Revolver iiber
eine Reitstockfunktion. Der
Reitstock nutzt nicht nur die
Z-Achse fiir die Abstiitzung
des Werkstlickes, er ist auch
mittels X-Achse NC-gesteuert
exakt in der Hohe einstellbar.
Dadurch lassen sich Fluchtfeh-
ler der Reitstockspitze in der
Hohe einfach ausgleichen. Zu-
satzlich zur Hohenverstellung
kann bei Bedarf auch noch die
Koaxialitat der Reitstockspitze
zum Werkstiick mittels der A-
Achse des Revolvers in Y-Rich-
tung iber die CNC-Steuerung



korrigiert werden. Fiir die Wel-
lenbearbeitung gibt es eine
IT6éoo-Version mit program-
mierbarem NC-Reitstock.

Mit einem Spindeldurchlass
von 65 mm fiir die Stangen-
bearbeitung erlaubt die IT600
bei einem Drehmoment von
328 Nm die Bearbeitung von
Werkstiicken mit einer manxi-
malen Lange von 600 mm. Der
maximale Drehdurchmesser
im 250er-Spannfutter betragt
380 mm, der Werkzeug-Flug-
kreis betragt 620 mm Durch-
messer.

Die senkrechte Konstrukti-
on des Arbeitsraums Dbietet
beste Bedingungen fiir einen
optimalen Spanefall und im
Vergleich zu Schragbettma-
schinen auch eine deutlich
geringere Zugriffstiefe, die das
Riisten des oberen Werkzeu-
grevolvers erleichtert und da-
mit Nebenzeiten reduziert.

Grundlage dafiir ist ein
schweres senkrechtes Guss-
Maschinenbett in stark ver-
rippter und geschlossener
Kastenbauweise, das kompak-
te Aufstellmalle ermoglicht
und mit seiner hohen Schwin-
gungsdampfung beste Grund-
voraussetzungen fiir die pra-
zise Zerspanung auch schwer
zerspanbarer Werkstoffe bil-
det. Zur hohen Prazision tragt
eine Index-Spindel mit ther-
mosymmetrischem Aufbau im
Spindelkasten bei.

Starke Steuerungen

Vergleichbar dem univer-
sellen Einsatz der Maschine
wurde bei der Wahl des Steu-
erungskonzepts der IT6oo be-
sonderes Augenmerk auf den
Anwendernutzen gelegt. Es
besteht die Wahlmoglichkeit
zwischen zwei alternativen
Steuerungskonzepten: Der
Siemens 840D solution line (sl)
und der Fanuc 32i-B.

Der Anwender erhadlt somit
die Steuerungstechnik seiner
Wahl. SerienmaBig verfiigen
beide Steuerungen Uber alle
technologisch an der Maschi-
ne nutzbaren Bearbeitungs-
zyklen. Zusatzlich erleichtern

Index-eigene Zyklen die Pro-
grammierung.

Mit der optional verfiigbaren
Index Virtuelle Maschine (SIE-
MENS Steuerung) und VPro
Programmierunterstiitzung
lassen sich Crashs weitgehend
vermeiden. Bei der optional er-
haltlichen sensorlosen Index-

Werkzeugbruchiiberwachung
wird die Drehbewegung der
Revolver als Kollisionsschutz
genutzt.

Als Standardzubehér wird
ein Index-Stangenlademaga-
zin und eine platzsparende
Reinigungsanlage mit integ-
riertem Spaneférderer, sowie

to & Uhrnv;(elt Schramberg

eine Kiihmittelanlage mit 335
Liter im Standard oder Index-
Ecofluid-Kuhl- 9]
mittelanlage E *E
mit separatem
5oo-Liter-Tank
angeboten.

www.Index-werke.de

Mobile Zeitgeschichte auf 8000 Quadratmetern

Die Schwarzwaldstadt Schramberg steht fiir eine in Deutschland einmalige Museenlandschaft -
die “Auto- und Uhrenwelt Schramberg”.

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

Das Auto- und Uhrenmuseum “ErfinderZeiten”
bietet auf 3500 gm Einblicke in die Fahrzeugwelt und das Lebensgefiihl des “kleinen Mannes”
von der Nachkriegs- bis in die Wirtschaftswunderzeit.

B Autosammlung Steim
Die private Sammlung présentiert auf iber 3000 gm Ausstellungsfléache rund
110 exklusive Fahrzeuge. Daimler, Maybach und Ford sind nur einige der groBen Namen.

B Eisenbahnmuseum Schwarzwald

In diesem Museum ist die weltgréRte Spur-2-Sammlung beheimatet.

Dieselmuseum
Hier ist der groRte Dieselmotor aus der Zeit vor dem Ersten Weltkrieg, der noch vollstandig
erhalten ist, zu sehen.

Auto & Uhrenmuseum Schramberg
Gewerbepark H.A.U. - 78713 Schramberg - Tel.: 07422-29300 - www.auto-und-uhrenwelt.de
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Multitasking sehr leicht gemacht
Teile in einem Durchlauf fertigen

Mit der >Multus U3zooo0«
von Okuma hat Hommel
einen Spezialisten fiir die
Komplettbearbeitung im
Portfolio.

Okumas neue Dreh-/Fras-
zentren-Baureihe >Multus U«
basiert auf dem TFC-Prinzip,
mit  einem  kastenformi-
gen Flachbett und vertikal
schwenkbarer Werkzeugspin-
del, angeordnet auf einem
Fahrstinder. Die kompakten
Genauigkeitselemente  wie
etwa die Bettschlitten- und
Reitstockfiihrungen sind zur
Vermeidung von Deformati-
onen durch thermische Ein-
fliisse aus geometrisch einfa-
chen Elementen konzipiert. So
wird eine hohe MaRstabilitat
bereits ab Kaltstart erreicht.

Die Multus U3o000 glinzt mit einer durchdachten Steuerung.

Die Okuma-Motorspindel hat
einen Bohrungsdurchmesser
von 80 mm und ist neben zwei
Schragkugellagern zusatzlich
vorne und hinten mit einem
zweireihigen  Zylinderrollen-
lager ausgeriistet. Riickseitig
ist die Spindel mit einer Hy-
draulik-Scheibenbremse  zur
Klemmung und Dampfung

des C-Achsen-Vorschubs aus-
geriistet. Die Okuma-eigene
Steuerung »>OSP-P300S5¢ ist mit
i7-Intel-Prozessor, Festplatte
160 GB und einem zweiten,
vollig offenen Betriebssys-
tem Windows etwa fiir Excel-
Programme mit API/VBA ein-
schlieBlich USB, Ethernet und
Browser installiert. So kann

das CNC-Betriebssystem véllig
autark die Maschine steuern.
Das ubersichtliche Bedienpult
ist mit einem 19 Zoll-Monitor
ausgestattet und zweigeteilt.
Mit der OSP-P300S wird auch
ein neues Bedienkonzept um-
gesetzt, um weg von der Funk-
tionsorientierung und hin zum
logischen Arbeitsablauf zu
gelangen. Werkzeugverwal-
tung, Programmierung und
Vorbereitungen zum Testlauf
sind jetzt folgerichtig und die
zugehorigen Tastaturen grup-
penweise zusammengefasst.
Haufige Betriebsartenwechsel
werden so ver- .1

mieden und die E :FE
tenbetatigun- :

gen reduziert. E

Zahl der Tas-
www.hommel-gruppe.de

Getrennte Technologien sind out
Drehen und Frasen ohne Wechsel

Die Brother-Speedio
MigoX1 vereinigt Fras-
und Dreharbeiten in einer
Maschine. Wurden bisher
Werkstiicke erst auf einer
Drehmaschine und dann
auf einem Bearbeitungs-
zentrum bearbeitet, erle-
digt jetzt die gleichen Auf-
gaben die Speedio M1goX1.

Als Dreh-Fraszentrum mit
einem  Bearbeitungsbereich
von X 200,Y 440 und Z305 mm
ist die »Speedio M140X1¢< von
Brother in dieser GroRRe ein
Novum. Dreharbeiten werden
mit Hilfe einer Dreh-Schwenk-
Funktion vorgenommen. Die
Drehgeschwindigkeit von
2000 min" liefert ein Direct-
Drive-Motor. Das Schwenken
erledigt eine zuverldssige, mit

Prazises Drehen und Frasen
in einer Maschine bietet die
»Speedio M140X1< von Brother.

Rollennocken  angetriebene
Achse (60 min™).Zum Aufspan-
nen steht eine Planscheibe mit
einem Durchmesser von 140
mm zur Verfligung. Die Z-Ach-
sen-Spindel erreicht eine Dreh-
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zahl von 10000 min™.Rund um
diese Spindel rotiert der auto-
matische Werkzeugwechsler
mit 22 Platzen und einer Span-
zu-Span-Wechselzeit von 1,4
Sekunden. Er nimmt sowohl
Fras- wie auch Drehwerkzeuge
auf. Drehwerkzeuge miissen
in der Spindel fixiert werden.
Durch das Verlagern der Ar-
beiten von zwei Werkzeug-
maschinen auf nur noch eine
Maschine ist lediglich eine
Aufspannung erforderlich.
Die Handhabungszeiten beim
Wechsel zwischen zwei Ma-
schinen fallen weg und die Ge-
nauigkeit der gefertigten Teile
steigt. Auch in Punkto Energie-
verbrauch steht die Brother-
Maschine gut da. Die Speedio
M140X1 besitzt ein Stromriick-
koppelungssystem kombiniert

mit einem hoch wirksamem
Spindelmotor. Zusammen mit
einer Energie-Spar-Pumpe,
der LED-Beleuchtung und den
Energieverbraucher-Uberwa-
chungsschaltuhren a8t sich
der Energiebedarf gegeniiber
anderen Maschinen um 15 Pro-
zent senken. Fir die Speedio-
Serie entwickelte Brother die
CNC-Coo-Steuerung. Sie be-
herrscht natiirlich das Drehen
und Frasen. Dazu stehen Uber
finfzig Funktionen zur Ver-
fligung. Zudem werden Kur-
vendarstellung der Motorleis-
tung, Betrieb =1

im ; Ethernet E EEE
und 200 Satze g
Vorausschau
geboten.

www.w-r-brother.de




Die mafdgeschneiderte Maschine
Punkten mit Sondermaschinen

Ob fiir Fahrzeugher-
steller, Energieanla-
genproduzenten, Ma-

schinenbauer oder fiir
metallverarbeitende
Zulieferer — der Sonder-
maschinenbauer SSB hat
bisher allen geholfen, mit
individuellen Maschi-
nenlésungen Rationali-
sierungseffekte auszurei-
zen.

SSB Maschinenbau ist ein
leistungsstarker ~ Werkzeug-
maschinen-Hersteller mit Sitz
in Bielefeld. Vor liber 30 Jah-
ren gegriindet, steht das Un-
ternehmen heute mit seinem
Namen weltweit fir Kompe-
tenz, Zuverldssigkeit, qualita-
tiv hochwertige Produkte und
fundierte Beratung. Im Vorder-
grund der Firmenphilosophie
rangiert immer eine kunden-
spezifische Losung mit hohem
Rationalisierungseffekt.  So
auch im Fall eines Pumpenher-
stellers. Vor dem Hintergrund
stetigem Kostendrucks beno-
tigte der Pumpenbauer eine
Anlage, mit der er seine Pum-
pengehause noch schneller bei
hoéchster Qualitdt bearbeiten
kann. Die vorrangige Aufgabe
bestand darin, kostenintensi-
ve Bearbeitungsprozesse zu

entscharfen. Im Zuge der Pro-
zessplanung entschieden sich
die Konstrukteure von SSB,
eine Anlage zu konzipieren,
die zwei Gehduse fiinfachsig
simultan bearbeiten kann.
Dazu sind zwei horizontale

Spindeln parallel angeordnet.

s

SSB-Mehrspindler mit Rundtisch: Das Konzept beinhaltet einen

Die zwei Z-Achsen kénnen
getrennt gesteuert werden.
Das ist unter anderem wichtig
fiir notige Werkzeugkorrek-
turen und Einstellungen im
Tiefenbereich. Das Tischkon-
zept beinhaltet einen grofRen
Rundtisch mit zwei getrenn-

Rundtisch mit zwei Wendern und jeweils zwei Drehtischen.

ten Schwenktischen, die je-
weils wieder zwei getrennte
Drehtische integriert haben.
Auf den Drehtischen sind die
bauteilspezifischen ~ Spann-
vorrichtungen  angeordnet.
Die Fiinfachs-Bearbeitung
ist damit gewabhrleistet. So
konnen immer zwei Gehause
bearbeitet werden, wahrend
zwei immer manuell oder per
Roboter be- beziehungsweise
entladen werden. Dieses Ma-
schinenkonzept lasst sich auf
unterschiedlichste Applikati-
onen hin modifizieren, etwa
zur Bearbeitung von Struktur-
teilen aus Stahl, Alu und Guss
aber auch fiir geschmiedete
Komponenten. So sind je nach
Werkstiick individuelle Spann-
vorrichtungen, der Einsatz von
Motorspindeln oder konven-
tionellen Getriebespindeln
mit hohem Drehmoment re-
alisierbar. Zudem besteht die
Méoglichkeit, der Anlage uber
Pick-up-Platze auch Winkel-
kopfe oder schwere Werkzeu-
ge zuzufiihren. Damit miissen
Werkzeuge
nicht Uber ein
Magazin ein-
gewechselt
werden.

www.ssb-maschinenbau.de
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Schwieriges Material beherrschen
Neue Fraserserie fur Spezialisten

Schwierigen Materialien wie
etwa Titan, extremwarmfesten
Stihlen und korrosionsbestin-
digen Nickelbasislegierungen
kommt der Zerspaner wirtschaft-
lich und in qualitativ bester Giite
nur mit Hochleistungswerkzeugen
bei, die optimal auf die Applikati-
on hin angepasst sind. Der Werk-
zeugspezialist SGS Tool hat mit der
neuen Friserserie »33¢ genau die
richtige Antwort auf die Herausfor-
derungen dieser anspruchsvollen
Zerspanaufgaben und liefert das
entsprechende anwendungsfokus-
sierte Engineering gleich mit.

»Serie 33¢ ist die unscheinbare Bezeich-
nung flir eine neue SGS Tool-Fraserserie
mit Eckenradien. In der Praxis outen sie
sich als leistungsstarke Kraftpakete fiir
aggressives Tauch- und Loch- sowie Nut-
frasen in schwierigen Materialien wie
sie etwa zur Herstellung von Bauteilen
fur die Luft- und Raumfahrt, von medizi-
nischen Implantaten und Gerdten sowie
von Hochleistungskomponenten fiir den
Automobil- und Motorsportbereich bené-
tigt werden.

Niklas Lehming, Geschaftsfiihrer von
SGS Tool Deutschland: »Bei diesen Ap-
plikationen kommt es unter anderem
darauf an, starke Hitzeentwicklung zu

Die Fraserserie »33¢ von SGS Tool kann
optimal bei schwierigen Materialien, wie
etwa Titan, eingesetzt werden.

vermeiden und fiir eine optimale Spane-
abfuhr zu sorgen. Darauf sind die neuen
Fraser hin optimiert worden.« So sorgt die
Stufenform des Kerns fiir optimale Span-
kontrolle und Stabilitat, wenn die Schnei-
de komplett greift.

Auflerdem entwickelte SGS Tool eine
spezielle Geometrie mit einer variablen
Helix- und Steigungskonfiguration, die
Aufbauschneiden verhindert und den Be-
arbeitungsdruck minimiert. Dadurch wer-
den die Schneiden geschont und grol3e
Hitzebildung vermieden. Daneben sorgt
sie fiir einen ruhigen, prazisen Rundlauf,
der Rattern und Vibrationen wahrend der
Bearbeitung hervorragend unterdriickt.
Die Stirnliicken der Fraser sind symmet-
risch geschliffen. Das gibt dem Gesamt-
system hervorragende Stabilitdt und Ba-
lance.

Spannuten sowie die offene Struktur des
axialen Fraserendes sind dem Spanmate-
rialfluss angepasst, sodass die optimale
Spankontrolle beziehungsweise -abfuhr
gewahrleistet ist. Gleichzeitig werden die
Temperaturen lber die Spane schnell aus
der Kontaktzone abgefiihrt. Unterstiitzt
wird dieser Effekt, je nach Anwendung,
durch die Jet-Stream-Technologie von
SGS Tool fiir eine prazise Kiihimittelzu-
fuhr.

Die neue Werkzeugreihe ist mit der
Hochleistungsbeschichtung »Ti-Namite-
A« ausgestattet. Diese abriebfeste DGS-
Beschichtung ist extrem resistent gegen
thermische sowie chemische Einfliisse
und ermoglicht auch die Trockenbearbei-
tung. Dabei bietet die hohe Harte der Be-
schichtung (3300 HV) ultimativen Schutz
gegen VerschleiR und Abrasion. Das ver-
langert die Lebensdauer der Werkzeuge
signifikant.

Niklas Lehming: »Hohe technische He-
rausforderungen zu meistern hat sich
SGS Tool auf die Fahnen geschrieben.
Das heil3t, in enger Zusammenarbeit mit
dem Kunden die beste Werkzeuglosung
zu finden. Das gilt auch fiir die Serie 33.
Diese Fraser fur die spezielle Applikation
des Zerspaners zu optimieren ist unser
Anspruch. In vielen Fillen haben wir aus
schwierigen Anwendun-
gen noch mehr Produktivi- E' E
tat, Qualitat, Prazision und
Wirtschaftlichkeit heraus- .
geholt.« E

www.sgs-tool.de
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Weniger Steps, mehr Spanvolumia
Parabelfriser — die gute Alternative

Komplexe Formen bei héchsten
Oberflichengiiten = herzustellen
und dabei moglichst effizient zu ar-
beiten, ist ein Fall fiir extrem leis-
tungsfihige Werkzeuge. Gerade die
Schlichtbearbeitung mit Kugelfra-
sern verlangt hohe geometrische
Flexibilitét - ist jedoch technisch li-
mitiert und dauert obendrein sehr
lange. Einen wahren Turbo ziindet
die Zecha Hartmetall-Werkzeug-
fabrikation GmbH mit der neuen
Parabelfriserserie 920: Produktivi-
tiatssteigerungen um 300 Prozent
sind inklusive.

Im Formenbau sind Stdhle von 46 HRC
bis 62 HRC feste Bestandteile einer effizi-
enten Produktion. Diese Materialien hin zu
komplexen Formen zu bearbeiten, und das
bei besten Oberflachengiiten, ist tagliches
Brot der Zerspaner. Mit hochwertigen, leis-
tungsstarken Frasern gelingen selbst gro-
Be Herausforderungen. Wo jedoch bisher
meist Kugelfraser eingesetzt werden, hat
Zecha mit den innovativen Parabelfrdsern
ein alternatives Konzept im Programm.

Kugelfraser sind auRerst flexibel, was
die Art der zu spanenden Flachen be-
trifft. Schon deshalb, weil sie dank ihrer
einfachen Geometrie auch entsprechend
leicht auf der CNC-Maschine zu program-
mieren sind. In den meisten Fillen sind
sie daher zum Schruppen erste Wahl. Fiir
Feinschlichtvorgange sind jedoch sehr
viele »Steps< notwendig, was sich in sehr
langen Bearbeitungszeiten niederschlagt.

Fraswege einsparen ist also der Schlis-
sel zu hoherer Effizienz. Moglich wird das
mit den Parabelfrdasern der Serie 920 von
Zecha: Komplexe konkave oder konvexe
Freiformflachen und Kavitaten sind das
Metier dieser Werkzeugserie. Durch ihre
spezifische Geometrie mit tangentialer
Form und kugelférmiger Spitze kénnen
sie Werkzeugbahnen wirtschaftlich und
technisch effizient abfahren. Versuche mit
Parabelfrasern haben gezeigt, dass selbst
eine vierfach grofRere Zeilenbreite anna-
hernd die gleichen Oberflachenrauheiten
ermoglicht wie sie mit einem Kugelfra-
ser in sehr engen Steps erreicht werden.
Unabdingbar ist ein auf diese Werkzeug-
geometrie angepasstes CAM-Modul fiir
die Fiinf-Achs-Maschine. Nur so ziehen
Anwender die optimale Wirtschaftlichkeit
aus dem Parabelfrassystem.

Die Parabelfraser sind in in den Durch-
messern von 2,0 bis 8,0 mm erhiltlich.
Dank ihrer ,,inneren Werte“ — Rundlaufto-
leranzen von 3 pm, Durchmessertoleran-
zen und Formgenauigkeiten von 10 pm -
erreichen sie makellose Oberflachengiiten
und Qualitaten der bearbeiteten Werksti-
cke: Verglichen mit Kugelfrasern erzielen
sie grofRere Spanvolumina und gleichzei-
tig verbessern sie die Oberflichenqualitat
um mehr als 30 Prozent. Nimmt man noch

die Zeit hinzu, die sie beim
Zerspanvorgang  einspa- E E

—
ren, konnen Anwender ihre A
Produktivitdit sogar um

300 Prozent steigern. E .

www.zecha.de

Komplexe konkave oder konvexe Freiformflachen und Kavititen sind das Metier der
Parabelfraser-Serie 1920« der Zecha Hartmetall-Werkzeugfabrikation GmbH.
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SPANNTECHNIK.

Mit unserer Leistungsmarke WODEX
bieten wir Ilhnen eine breite Produkt-
palette von Spanntechnischen Werk-
zeugen wie den neuen mitlaufenden
Zentrierspitzen oder dem 3D-Taster.

Uberzeugen Sie sich selber und pro-
fitieren Sie von der uneingeschrankten
Qualitat unserer eigenen Leistungs-
marke WODEX und den Produkten
unserer Top-Lieferanten.

www.wollschlaeger.de
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Neue Werkzeuge fiir
mehr Produktivitit

Mit dem Werkzeugkonzept >VKIF« stellt
Feri Axilalstechwerkzeuge zum Herstel-
len von Magnetbuchsen oder Gehausen
zur Verfiigung. Mit dem VKIF-System sind
hohe Genauigkeit und sehr gute Ober-
flachengiiten erreichbar. Damit kann der

Anwender problemlos in allen Werkstof-
fen —auch in rost- und sidurebestindigen
Stahlen —am vorstehenden Butzen vorbei
in die Tiefe stechen. Das VKIF 25 gibt es
nun ab Stechbreite 4, und das VKIF 40 mit
12er-Nut und spezieller, verbesserter Fiih-
rung. Zusatzlich stellt Feri Adapterstiicke
etwa fiir den ser- oder den 12er-Nuten-
stein bereit, sodass Stechschwerter der
bisherigen Generation kompatibel mit
den neuen sind. Dank der Modifikationen
beim VKIF 40 verbessert sich deutlich die
Stabilitat des Werkzeugsystems. Bei na-
hezu vibrationslosem Stechen weicht die
Schneide nicht zur Seite aus.

Spanabfuhr, Performance und Wirt-
schaftlichkeit sind immer besondere The-
men beim Stechen und daher stets im Fo-
kus der Entwicklungsarbeit bei Feri. Hier
stecken groBe Potenziale, neue Mal3stabe
in Sachen Prozesssicherheit und Produk-
tivitat zu setzen. So beispielsweise mit
der Feri Werkzeugreihe »ZM hs«. Die Axial-
stechtools werden zum Stechen von Nu-
ten fiir Dichtringe auf Dreh- und Frasma-
schinen eingesetzt. Bei einer Stechbreite
von 0,6 mm bis 3 mm und einer maxima-
len Stechtiefe von 6 mm ist es beim Vor-
warts- wie auch beim Riickwartsstechen
besonders wichtig, dass die Spane schnell

aus der Eingriffszone abgefiihrt werden.
Bei angeloteten HM-Schneiden ist dies
optimal gewahrleistet. Nun schraubt Feri
die HM-Schneide mit Wendeschneidplat-
te seitlich an. Dadurch wurde das Werk-
zeug unterm Strich giinstiger gemacht.
Der sehr gute, freie Spanfluss nach oben
ist dadurch ebenfalls — wie beim Anléten
— gesichert.

Mit VHM-HPC-Universal-Frasern mit
Halsfreistich erweitert Feri das Produkt-
portfolio und verspricht hochste Qua-
litdit und Leistungsfahigkeit. Gerade
beim Schruppen und Schlichten mit den
HPC-typischen sehr hohen Eingriffstie-
fen- und Breiten fiir extreme Zerspan-
volumina miissen die Werkzeuge von
hochster Qualitat sein, um die enormen
Torsionskrafte an der Schneide wie auch
die hohen Temperaturen in den verschie-
densten Materialien zu meistern. Dazu
besitzen die Feri-Fraser unter anderem
vier Schneiden in Ungleichteilung fir
einen nahezu vibrations-
freien Schnitt sowie eine E' E
fir optimalen Spanablauf
und lange Standzeiten. E

»Subra Hyp«-Beschichtung
www.feri-werkzeuge.de

Scharfe Schneiden fiirs
Schaumstoffzerspanen

Die Datron AG hat Schaftfraser und Sen-
ker fiir die Bearbeitung von Polyurethan-
schaum entwickelt, die mit feinst polier-
ten Schneiden und speziellem Drallwinkel
aufwarten. Damit sind prazise und nach-
bearbeitungsfrei gefraste
Top-Oberflachen moglich, E E
die mit konventionellen

O ey 3

Bearbeitungsmethoden

nicht erzielbar sind.
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Fasenfrasen auf die
komfortable Art

Viele Bauteile erfordern eine Fasoperati-
on.Zudem sind in der Fertigung oft wegen
der Bearbeitung kleiner Serien in unter-
schiedlichen Werkstoffen viele Werkzeug-
wechsel und erhohte Einrichtungszeiten
unvermeidbar. Mit Sandvik Coromants
»CoroMill 495¢ kdnnen unterschiedliche
Fasen in verschiedenen Werkstoffen mit
nur einem Werkzeug hergestellt wer-
den - fiir reduzierte Nebenzeiten und
hohe Maschinenauslastungen. Der Fra-
ser bietet Wendeschneidplatten mit vier

Schneidkanten und eine héchstmdogliche
Anzahl an Platten auf dem Fraser. Er ist
sowohl fiir herkémmliche Fasanwendun-
gen auf der Bauteiloberseite als auch fiir
das riickwartige Anfasen geeignet. Dar-
uber hinaus kann der universelle Fraser
sowohl fiir Vorarbeiten fiir das Schwei-
Ben und Entgraten als auch fiir Planfras-
bearbeitungen eingesetzt

werden. Der CoroMill 495 E E
ist fuir die Herstellung von 1o

[=]

15-, 30-, 45- und 60 Grad-

Faswinkeln konzipiert.



Hartmetallkopf nun
auch fir Stufenbohrer

Mit den einschraubbaren, zweischnei-
digen Vollhartmetall-Bohrképfen aus
der »KUB K2¢-Serie hat Komet ein Wech-
selkopfsystem im Programm, das vor
allem durch seine einfache Anwendung
iiberzeugt. Uber eine patentierte Trenn-
stelle sind die Hartmetallkopfe selbst-
klemmend und selbstzentrierend, was
eine hohe Wiederholgenauigkeit mit sich
bringt. AuRerdem lassen sie sich einfach
und in kurzer Zeit wechseln. Diese in un-

Der weit bessere Weg
zu kleinen Einstichen

Das axiale Einstechsystem »315¢ von
Horn zum Einbringen axialer Hintersti-
che deckt mit seinen drei dreischneidigen
Stechplatten NutaulRendurchmesser ab
acht Millimeter ab. Die bei diesem Sys-
tem zur Verfiigung stehenden Stechbrei-
ten von 1,5 mm, 2 mm und 2,4 mm, sowie
die Eckenradien von 0,4 mm, 0,5 mm und
0,6 mm und ebenso die maximale Stech-
tiefe von 1,6 mm, 1,8 mm und 2,0 mm
wurden analog den Bearbeitungsdurch-
messern ausgelegt. Voraussetzung fiir

terschiedlichen  High-End-Geometrien
und Beschichtungen zur Verfligung ste-
henden KUB K2-Wechselkopfe werden
nun auch in den KUB K2-Stufenbohrern
angeboten. Deren Spektrum reicht von
einfachen, einstufigen Werkzeugen zum
Anfasen/Entgraten bis hin zu dreistu-
figen komplexen Bohrungskonturen,
wofiir die Sonderwerkzeuge aus dem
umfangreichen  Wendeschneidplatten-
Programm der Komet Group bestiickt
werden. Mit den KUB K2-Kopfen lassen
sich jetzt Stufenbohrer gestalten, deren
schneidende Werkzeugelemente bis hin
zur Spitze wechselbar sind. AuRerdem er-
lauben sie den Aufbau von Stufenbohrern
auch fiir kleine Durchmesser zwischen
10 und 20,5 mm. Die Konfiguration der
KUB K2-Stufenbohrer ist lber das Easy
Special-Programm von Komet moglich,
das dem Kunden die einfache Bestellung
von Sonderwerkzeugen in individuellen
Mafen ermdglicht. Die Lieferung erfolgt
in wenigen Tagen, und das 1)
Preisniveau dieser Sonder- E E
werkzeuge liegt nahe bei

dem der Standardwerk- E

zeuge.

www.kometgroup.com

den reibungslosen axialen Hinterstich
ist in jedem Fall eine vorhandene radia-
le Freidrehung. Die Schneidplatten der
Sorten >TN35¢< und >TH35¢ werden unter
45 Grad in dem Klemmbhalter vom Typ
R356.2020.45.03 mittels Spannschraube
sicher und handhabungsfreundlich fi-
xiert. Der Einbauwinkel der Schneidplatte
im Klemmhalter von 45 s

Grad flhrt zur exakten EQFEE
Ausrichtung der Schneide i

unter 9o Grad zur Dreh- E
achse.

PPy

CBN-Sorten mit mehr
Schneidhaltigkeit

»Universell«ist in der Regel kein Attribut
zur Beschreibung von CBN. CBN-Sorten
arbeiten traditionell ausgesprochen gut,
allerdings nur innerhalb eines schmalen
Einsatzbereichs, der durch das zerspan-
te Material, die Schnitttiefe und aufBerst
prazise Schnittparameter vorgegeben
wird. Fortschritte in der Werkstofftechnik,
bei den Beschichtungen und den Herstel-
lungsmethoden haben zur Entwicklung
einer neuen Sorte mit einem deutlich
groBeren Anwendungsspektrum gefiihrt.

Das durch Partikel aktivierte Sinter-
verfahren von Mitsubishi fordert eine
starkere  Verbundfestigkeit zwischen
den Partikeln, wodurch die Schneidkan-
tenstabilitit des CBN-Hauptmaterials
gegeniiber bisherigen Sorten verbessert
werden konnte. Diese zusatzliche Festig-
keit gestattet auch bei kontinuierlicher
Hochgeschwindigkeitszerspanung  an
Stahlsorten bis 60 HRC einen unterbre-
chungsfreien Einsatz ohne Beeintrachti-
gung der Werkzeugstandzeit.

Dazu ermoglicht die hohe Kolkver-
schleilfestigkeit groRere Schnitttiefen
als bisher. Diese Fortschritte haben zur
Einfiihrung von zwei neuen Modellen ge-
fihrt: Einem Vollflichentyp fiir die Sorte
»MB4020¢ und einem Voll-CBN-Typ mit
Zentrumsbohrung fiir die Sorte »sMBS140¢.
Ein erhohter Anteil an CBN-Partikeln und
eine starkere Verbundfestigkeit machen
diese Sorte zur idealen Wahl fiir die Be-
arbeitung von Sinterle-
gierungen. Der hohe CBN- E E
Gehalt schiitzt zudem vor I
einem Verschweillen des
Werkstoffs.

www.mitsubishicarbide.com
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Die beiden Flugzeughilften werden in
einem Ofen bei 60 Grad Celsius getem-
pert und so unlésbar verbunden.
Fortsetzung von Seite 15
vor dem Verkleben der Halften alles ge-
nau gepriift werden, da nachtraglich kei-
ne Fehler oder vergessenen Bauteile, ins-
besondere im Fliigel, zu korrigieren sind.
Nach dem Tempern werden die beiden
Formen, die jeweils fiir eine Bauteilhalf-
te nétig waren, entfernt, was durch den
Einsatz des Trennmittels problemlos von-
stattengeht. Das durch Verpressen aus
der Form herausgedriickte Verklebe-Gut
wird anschlieBend mit der Diamantsage
entfernt und das Flugzeugteil mit Schleif-
papier von iberstehendem Material be-
freit. Der Rumpf kann nun mit Bohrungen
fir Gewindebuchsen, Steuerstangen und
Elektrokabel versehen werden. Die Fach-
leute von DG Flugzeugbau fiihren diese
Arbeiten mit ganz normalen HSS-Bohrern
aus, da die kleine Menge taglicher Boh-
rungen die Anschaffung spezieller Com-

Eine ausgekliigelte Konstruktion erlaubt
den raschen Zusammenbau eines DG-
Segelflugzeuges via Stecksystem.

pound-Bohrer nicht sinnvoll erscheinen
lasst.

Dass Roboter nicht immer eine Gute
Wahl sind, beziehungsweise derzeit ihre
Fahigkeiten nicht ausreichen, ist beim
Schleifen und Polieren von Fliigel und
Rumpf zu sehen. Nur Menschen sind in
der Lage, Unebenheiten an Fliigeln oder
Rimpfen zu erkennen, die anschliefend
so lange mit feinstem Schleifpapier bis
hin zur 2000er Kérnung und ganz viel
Wasser bearbeitet werden, bis eine abso-
lut harmonische Oberfliche entsteht. Es
lohnt sich, DG-Flugzeuge etwa auf Mes-
sen oder Flugtagen diesbeziiglich einmal
genauer unter die Lupe zu nehmen. Die
Oberflachenqualitat ist enorm hoch.

Ein ausgekliigelter Arbeitsplan verhin-
dert, dass bei der Fertigung eines DG-
Flugzeugs etwas libersehen wird. So ein

Durchdacht: Kerben sorgen dafiir, dass
die Luft an dieser Stelle turbulent wird,
was die Flugeigenschaften verbessert.

Fertigungssystem ist absolut notwendig,
da jedes Flugzeug nahezu ein Unikat ist
und eine handwerkliche Manufaktur das
Bild der Flugzeugherstellung pragt. DG
Flugzeugbau ist dadurch besonders fle-
xibel und kann auch externe Auftrage fiir
Fremdfirmen problemlos einplanen.

An der Spitze seiner Zunft

Ein besonders interessanter Auftrag
war beispielsweise die Anfertigung des
Volocopter-Prototyps, einem neuartigen
Fluggerat, das langfristig wohl den Hub-
schrauber ablésen wird. Aber auch ande-
ren interessanten Nischen wendet sich
DG Flugzeugbau zu und baut Windkraft-
blatter oder, fiir einen amerikanischen
Partner, spezielle Ambulanzausstattun-

Modernste Technik ist heute Standard beim Bau hochwertiger Segelflugzeuge. Dabei sind sogar eigene Wiinsche erfiillbar, da das
Unternehmen DG« jeden Segler individuell nach den Vorstellungen des Kaufers anfertigt.
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Stolz prangt das Logo der australischen
Luftwaffe am Leitwerk einer :DG 1001:.

gen aus Composite, mit deren Hilfe Ge-
schaftsflugzeuge aber auch groRRere Air-
liner zum Rettungsflugzeug umgeriistet
werden kénnen.

Um kiinftig noch flexibler reagieren zu
konnen hat DG Flugzeugbau eine Drei-
achs-Frasmaschine angeschafft, auf der
die Negativformen neuer Produkte er-
stellt werden. Da diese Maschine aber zu
einem Gutteil nicht ausgelastet sein wird,
bietet DG Flugzeugbau auch die Regiear-
beit in Aluminium und Ureol an.

Doch zuriick zum Flugzeugbau. Mit dem
Modell »DG 1000 M« hat das Unterneh-

Moderne Bautypen, wie etwa die »DG 1001 M¢, besitzen nicht nur Solarzellen fiir die
Unterstiitzung der Stromversorgung, sondern auch einen ausklappbaren Motor.

men ein doppelsitziges Segelflugzeug im
Angebot, das liber einen ausklappbaren
Motor verfiigt. Mit diesem Motor ist es
ohne Schleppflugzeug oder Schleppwin-
de moglich, vom Flugplatz mit eigner
Kraft zu starten. Darliber hinaus ist dieser
Motor eine kleine Versicherung, wenn un-
verhofft die Thermik keine Riickkehr zum
Flugplatz zulasst. Via Motor geht das je-
doch problemlos, denn der Sprit fiir den
Motor reicht, je nach Zuladung, fiir 250 bis
500 km Entfernung. Das Modell ist zudem
mit Solarzellen bestiickt, was die Verwen-
dung kleinerer und somit leichterer Akkus

fiir die Stromversorgung der Cockpitanla-
ge erlaubt.

Wer nun das Verlangen verspiirt,auch in
so einem Fluggerat zu sitzen, sollte sich an
einen Segelflugverein wenden und dort
das Abenteuer »Segelfliegen« in Angriff
nehmen. Die Wahrscheinlichkeit ist hoch,

dass hier eine besondere EHE

Leidenschaft erbliiht und ey e
die Erkenntnis reift, dass EE:F. -a

die Freiheit Gber den Wol- X
ken wohl grenzenlos ist. (=

www.dg-flugzeugbau.de

Jedes fertiggestellte Segelflugzeug wird von erfahrenen Piloten vor der Auslieferung an den Kunden auf Herz und Nieren gepriift.
AusschlieBlich fehlerfreie Exemplare werden ausgeliefert und sorgen anschlieRend fiir jahrzehntelange Flugfreude.
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Chiemgaus automobile Raritaten
Die Heimat von KAN und Protos

Das Chiemgau ist bekannt

fiir seine einmalig scho-
ne Landschaft. Ob Was-
sersport, Wandern oder
Bergsteigen - fiir jeden
Geschmack bietet dieses
Fleckchen Erde reizvolle
Ziele rund um den Chiem-
see. Doch gibt es noch
einen gewichtigen Grund,
hierher zu kommen: Das
EFA-Museum in Amerang.
Hier gibt es automobile Ra-
rititen zu bestaunen, die
anderswo nur mehr selten
prasentiert werden.

Wer hat je von den Auto-
bauern Aga, Brennabor oder
Presto gehort? Lange ist es her,
dass deren Produkte (iber die

Strallen Europas fuhren. Heute
sind die Zeugen der automo-

Dieses Mercedes-Benz 320-Cabriolet gehorte

bilen Frithzeit nur mehr in gut
bestiickten Museen zu besich-
tigen. Eine der bedeutendsten
Sammlungen deutscher Her-
steller ist im EFA-Museum zu
finden, das sich im Chiemgau-
er Stadtchen Amerang nieder-
gelassen hat.

Hier gibt es 220 deutsche
Oldtimer von 32 Firmen zu be-
sichtigen, die teilweise schon
lange ihre Fertigung aufgeben
mussten. Sogar ein Gefdhrt
des Unternehmens KAN ist
hier zu sehen, das von 1911 bis
1914 im Stadtchen Koniggratz
der Doppelmonarchie Oster-
reich-Ungarn seine Produkte
herstellte.

In Amerang ist sehr schon zu
sehen, wie sich die Automobile
im Laufe der Zeit an die ver-
anderten Kauferwiinsche und
die immer starker werdenden

Generalfeldmar-

schall Hermann Géring, der sich mit diesem Modell feinsten
Fahrzeugbau damaliger Pragung gonnte.
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Motoren, sowie besser aus-
gebauten Straflen anpassten.
Waren beispielsweise anfangs
noch Holzrader der Kutschen
an den ersten ernstzuneh-
menden Automobilen zu fin-
den, das Starten des Motors
mit der Handkurbel {blich
und Benzinpumpen oder Syn-
chrongetriebe  Fremdworter,
so wurden diese Unzulanglich-
keiten im Laufe der Zeit iiber-
wunden und durch Lésungen
ersetzt, die dafiir sorgten, dass
das Auto seinen weltweiten
Siegeszug auf dem Globus an-
treten konnte.

Wer das EFA-Museum in
Amerang besucht, sollte Zeit
mitbringen und sich eine
fachkundige Fiihrung génnen.
Wer das Museum auf eigene
Faust durchstreifen will, kann
das natirlich tun, doch wird

ihm womdglich entgehen,
dass friiher beispielsweise die
automobilen Scheinwerfer mit
gefahrlichem Karbid funktio-
nierten und die Auto-Pioniere
generell Uber sehr viel Wissen
bezliglich ihres Gefdhrts ver-
fligen mussten, damit sie bei
dessen Versagen nicht auf die
Hilfe damals noch rarer Auto-
mobilspezialisten angewiesen
waren.

Gut betuchte Kaufer eines
Automobils hatten es einfa-
cher, da sie sich gleich einen
Chauffeur gonnten, der sich
in der Regel mit dem Fahrzeug
auskannte und auch gleich
dessen Wartung libernahm.

Zahlreiche Automobile in
Amerang zeigen, dass es die-
ser Spezies anfangs auch nicht
besser ging, als den Kutschern
in vorautomobiler Zeit: Sie

Das EFA-Museum im Bayerischen Ameréng besitzt die weltweit
groBte Sammlung an Automobilen aus deutscher Produktion.
Uber 220 Modelle von 32 Firmen sind hier zu bewundern.

Automobile der Donaumonarchie-Marke KAN gibt es nur mehr

in wenigen Museen zu besichtigen. Ein zusatzlicher Grund, nach

Amerang zu kommen.



waren, wie diese, dem Wet-
ter ausgesetzt, wahrend die
,Herrschaften“ im Trockenen
sallen.

Henry Ford war einer der
ersten Industriellen, die ver-
standen, wie man ein Auto
bauen musste, damit es auch
fir weniger betuchte Kaufer
erschwinglich wurde. Er fiihrte
1913 das von Eli Olds im Jahre
1902 ersonnene Fliefband ein
und konnte auf diese Weise
sein legenddres Modell >T¢,
auch als >Tin Lizzy« bezeichnet,
fiir sensationell giinstige 300
Dollar verkaufen.

Allerding gab es das Auto nur
in Schwarz und ohne irgend-
welche Extras. Dennoch wurde
das Modell lber 20 Jahre un-
verandert gebaut und davon
15 Millionen Stiick abgesetzt.
Natiirlich ist auch diese Modell
im EFA-Museum zu sehen.

Ehekiller Kurvenlicht

Nicht weit entfernt vom
Standort der Tin Lizzy findet
sich ein Protos-Tourenwagen,
der ab 1924 gebaut wurde und
— man lese und staune - be-
reits damals lber die Funkti-
on >Kurvenlicht« verfiigte, das
falschlicherweise als Erfin-
dung der franzosischen Mar-
ke »Citroén« eingestuft wird.
Allerdings mussten hier die
Schweinwerfer vom Beifahrer
Uber ein Gestdnge in die ge-
wiinschte Richtung gelenkt
werden, was mitunter miss-
lang und so manchen Ehe-
krach ausloste.

Nachdem in Europa die Stra-
Ren immer besser wurden und
auch Autobahnen das Land
Uberzogen, kann erneut ein
Fortschritt im Automobilbau
festgestellt werden. Nun ver-
schwanden die Holzrader und
die Motoren wurden kraftiger.
GroBere Strecken waren ab
sofort problemlos zuriickzu-
legen, weshalb sich die Frage
nach dem Benzinverbrauch
stellte.

Solange man ein Automobil
nur zur Prasentation seines
Wohlstands verwendete, war
es nahezu egal, wie hoch der

Benzinverbrauch war, da kei-
ne grofRen Strecken zuriickge-
legt wurden. SchlieBlich galt
es lediglich, die nahe Kirche
oder den Markt zu erreichen,
weshalb ein Benzinverbrauch
von 50 Liter pro 100 Kilometer,
wie er fiir den Benz 27/70 von
1921 dokumentiert ist, nicht ins

Goldring-Werkzeuge
Spindeltechnologie

Gewicht fiel. Dieses Fahrzeug
hatte einen Hubraum von tiber
sieben Liter und dennoch nur
70 PS, was gerade ausreichte,
um den vier Tonnen schweren
Wagen auf 100 km/h zu be-
schleunigen.

Die Automobile wurden
nun immer windschlipfriger,

robuster und gingen sparsa-
mer mit Benzin um. Auf diese
Weise konnten grof3e Strecken
problemlos und komforta-
bel zurilickgelegt werden. Der
Mercedes Benz 320, der ab
1938 gebaut wurde, benoétigt
beispielsweise nur mehr 3.2 Li-
ter Hubraum, um 78 PS zu ent-

iIn der globalisierten Welt.

www.HSK.com
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Automobile von Porsche gibe es heute nicht zu bestaunen,

wenn nach dem Krieg das Unternehmen Audi einen Auftrag von
Porsche aus Kapazitdtsgriinden nicht abgelehnt hatte.

wickeln. Das in Amerang ge-
zeigte diesbeziigliche Modell
war ibrigens friiher im Besitz
von Generalfeldmarschall Go-
ring.

Nach dem Krieg wurden in
Deutschland zunachst klei-
ne Automobil-Brétchen ge-
backen. Die Modelle, die den
Krieg unzerstort liberstanden,
wurden wegen Benzinman-
gels auf Holzvergaserbetrieb
umgestellt. Der Automobile
Neustart war extrem schwie-
rig, da ein Grof3teil der Ferti-
gungsanlagen zerstort waren
oder von den Siegermachten
demontiert wurden.

Spatere Modelle, wie das
Goggomobil von Glas, die Iset-
ta von BMW oder der Kabinen-
roller von Messerschmitt sorg-
ten in den 1950er Jahren fiir
erneute Mobilitat und begriin-

deten das Wirtschaftswunder
in Deutschland.

Schon sehr bald waren die
deutschen Autobauer wie-
der auf Augenhohe mit der
weltweiten Konkurrenz und
trumpften mit Modellen auf,
die Automobilgeschichte
schrieben. Dazu gehort natiir-
lich der VW-Kéfer, der, dahnlich
wie das T-Modell von Ford,
Uber viele Jahre gebaut wur-
de. Auch der Kafer-Nachfolger
»Golf« ist ein Dauerlaufer, der
weltweit bereits in Millionen
Stickzahlen verkauft werden
konnte.

Besonders interessant ist,
dass im EFA-Museum die kom-
pletten Einzelteile eines Golf-
Modells ubersichtlich sortiert
ausgestellt sind. Wer hier ver-
weilt, bekommt eine Ahnung
davon, dass ausschlieRlich

Der »Spatz« von Viktoria und der »F 125¢ von Kleinschnittger wa-
ren zwei Nachkriegsmodelle von extremer Kompaktheit und
ausgepragter Leichtigkeit.
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Mit einem Verbrauch von 5o Lit

ern auf 100 Kilometer war der

Benz 27/70 kein Sparwunder, was damals jedoch niemand storte,
da Autos hauptsachlich reprasentative Aufgaben hatten.

eine FlieBbandproduktion in
der Lage ist, derart viele Tei-
le kostengiinstig zu einem
bezahlbaren Produkt zusam-
menzubauen.

Audi als Geburtshelfer

Wenig bekannt ist die Ge-
schichte, dass es Porsche nur
deshalb gibt, weil sich Audi
damals nicht in der Lage sah,
fur Porsche ein von ihm ent-
worfenes Auto zu bauen. Kur-
zerhand zog Porsche dann ein
eigenes Unternehmen auf, das
mittlerweile zu den lkonen
deutschen Automobilbaus ge-
hort.

Diese Anekdoten erfahrt
man, wenn man eine gefiihrte
Tour durch das EFA-Museum
bucht. Auch zum neueren »Z1«

Die iiber 9200 Teile eines Golf vermitteln eine Ahnung davon,

von BMW weiR der Fihrer,
dass verunfallte Fahrzeuge
selbst nach fachgerechter Re-
paratur immer mit dem Tir-
mechanismus zu kampfen
hatten, der die Tiire durch den
Verzug nicht mehr zuverlassig
auf- und abbewegte. BMW hat
daher bald von dieser Art Tiire
wieder Abstand genommen.
Lediglich kraftig zupackende
Frauenhdande waren fiir den
Kleinschnittger sF125¢ notig,
um den fehlenden Riickwarts-
gang zu ersetzen. Das an ein
Spielzeugauto erinnernde
Gefahrt war mit nur 150 Kilo-
gramm besonders leicht und
dank seines hinten liegenden
Schwerpunkts durch Anheben
an der vorderen StoRstange
miihelos umdrehbar.
Schmunzeln auch vor dem
RO 8o-Modell von NSU, bei

.I"_

dass nur Massenfertigung und FlieBband in der Lage sind, derart
viele Teile zu einem bezahlbaren Produkt zusammenzufiigen.



Die Entwicklungswelle des Automobils ldsst sich in Amerang sehr schon nachvollziehen, da die

Abfolge der gezeigten Modelle chronologisch geordnet prisentiert wird. Ahnelten frilhe Modelle
noch den Kutschen, passte sich das Design rasch den Erfordernissen an.

dem das Unternehmen nach
30000 Kilometer einen kos-
tenlosen Austauschmotor
zur Verfligung stellte, da der
Kreiskolbenmotor seinerzeit
unter  Dichtungsproblemen
litt. Die RO 80-Eigner winkten
sich stets frohlich mit der An-
zahl Finger entgegen, die die
Zahl der bereits eingebauten
Motoren andeuteten.

Erstaunt vernimmt man
auch, dass alle im EFA-Muse-
um ausgestellten Exemplare
ausnahmslos fahrtiichtig sind
und regelmaRig bewegt wer-
den. Auf diese Weise will man
sicherstellen, dass die Rarita-
ten nicht den Museumstod
sterben. SchlieBlich werden
Motordichtungen spréde und
platten sich Reifen ab, wenn
sie Jahr fur Jahr nur als Staub-
fanger ihr Dasein fristen.

Ausgewahlte Exemplare
kann man sich sogar fiir be-
sondere Anlasse, wie etwa
Hochzeiten, fiir einen Tag zu
einem bezahlbaren Preis aus-
leihen, wobei dann sogar der
Fahrer inklusive ist. Das ist
auch nétig, da wohl kein Eig-
ner eines modernen Autos
in der Lage ist, unfallfrei ein
tonnenschweres Gefahrt ohne
Servolenkung und synchroni-
siertem Getriebe zu bewegen.

Wer will kann sich auch den
Pullmann-Mercedes ausleihen,
mit dem schon Konigin Elisa-

beth bei lhrem Deutschland-
besuchimJahre 1972 durch das
Land chauffiert wurde.

Ein Extra-Grund, das EFA-
Museum zu besuchen, findet
sich eine Etage tiefer: Die welt-
grofite Modelleisenbahn der
SpurgroRe 1. Hier wurden 650
Meter Gleis verlegt und Hafen-
anlagen, Bahnhéfe und Seen-
landschaften auf 5oo Quad-
ratmeter Fliche arrangiert.
Die altehrwiirdige Steuerung
erlaubt den gleichzeitigen Be-
trieb von neun Zigen, die in
diesem Panorama ihre Run-
den drehen. Abgerundet wird

die Eisenbahnabteilung durch
eine beeindruckende Samm-
lung von Eisenbahnmodellen
in allen gangigen Spurgrofen,
die auf jeden Fall einen Blick
wert sind.

Wer dann noch Zeit hat, soll-
te sich im museumseigenen
Restaurant starken, das inmit-
ten der automobilen Raritaten

seinen Platz

hat. Hier lasst EI B E
sich  trefflich
der EFA-Besuch
abrunden. E

www.efa-automuseum.de

Sehenswert: WeltgroBte Modelleisenbahnanlage der GréRe Il.

EFA-Museum fiir deutsche Automobilgeschichte

Wasserburger Strafle 38; 83123 Amerang

Tel.: 08075-8141
Offnungszeiten:
Eintrittspreise:

10:00 bis 18:00 Uhr
Normal: 9,00 Euro

ErmaRigt: 4,00 Euro
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PHILIPP-MATTHAUS-HAHN
MUSEUM

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

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

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

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

Informationen und
Fihrungsbuchungen:

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

museen@albstadt.de
www.museen-albstadt.de
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Die Losung fiir unrunde Bohrungen
Prazision via Vierbackenfutter

Nach der Warmebehand-
lung stellt sich fiir Zahn-
radhersteller die Frage, wie
eine Bohrung wieder rund
zu bekommen ist. Das Un-
ternehmen HWR hat dar-
auf eine Antwort: »>InoFlex

Ublicherweise verzieht sich
ein Zahnrad nach der War-
mebehandlung, wodurch die
Rundlaufgenauigkeit auRer-
halb der geforderten Tole-
ranz liegt. Bei der ublichen
Verwendung eines starr und
zentrisch spannenden Dreiba-
ckenfutters kommt es fast
immer zu der Situation, dass
sich eine der drei Backen am
hochsten Punkt des Bauteils
anlegt, und es soweit aufRer-
mittig verschiebt, bis die ande-
ren Backen anliegen. Bei dem
Spannvorgang wird das Bau-

teil durch den eingebrachten
Druck elastisch in die Backen-
kontur gepresst und somit ver-
formt. Nach dem Entspannen
formt sich das Bauteil in den
Ursprungszustand zuriick, so-
dass die geschliffene Bohrung
unrund und auBermittig zur
AuRenkontur eingebracht ist.
Die HWR Spanntechnik GmbH
hat hier einen Losungsansatz:
»InoFlex< mit ausgleichender
Vierpunkt-Spannung. Da-
mit sind Zahnradbohrungen
in H6-Qualitdt herzustellen.
Das Zahnrad wird mittels des
selbstausgleichenden  zent-
risch spannenden Vierbacken-
InoFlex-Spannfutters ins Zen-
trum geriickt und erst nach
dem Zentrieren mit der abso-
lut gleichen Spannkraft pro
Backe gespannt. Das bedeutet,
dass die Bohrung immer im
Zentrum zur AuRenkontur des

Kompaktspanner in kleiner Grof3e

Roemheld offeriert einen
Kompaktspanner der Baugro-
Be »>Nullc. Das Spannelement
ist der kleinste derzeit am
Markt erhiltliche Kompakt-
spanner. Die Gesamtlange die-
ses Spanners betragt lediglich
62 Millimeter. Der Gehause-
durchmesser belauft sich auf
lediglich 22 Millimeter. Mit
einem Spannhub von vier Mil-
limeter und einer Spannkraft
von 1,2 kN ist das platzsparen-
de Element fiir den Einsatz in
beengten Maschinenraumen

und bei Werkstiicken mit klei-
nem Spannrand konzipiert.
Bei der hydraulisch betriebe-
nen Komponente mit einem
maximalen Betriebsdruck von
150 bar sind die Spannpunkte
beim Be- und Entladen frei.
Daher reicht zum Einschwen-

ken bereits
eine schmale E_ 1E
Vertiefung am g

Werkstiick. Eu

Tasche oder
www.roemheld.de

Welt der Fertigung | Ausgabe 06.2014

Mit dem Vierbackenfutter sinoFlex< von HWR kénnen Zahnrader
nach der Warmebehandlung exakt zentrisch gespannt werden.

Bauteils steht und dass durch
den Einsatz von vier Backen
die Rundheit um bis zum Fak-
tor »9« besser wird. Ebenfalls
ist die Neigung zur Verfor-
mung deutlich eingeschrankt,
da die Backenabstinde um

Li1-Mafd3problem
war gestern

Mehr Effizienz beim Pro-
duktionsschleifen und Nach-
scharfen von Werkzeugen
verspricht die neue Genera-
tion des Werkzeugschleiffut-
ters >Prismo« von Schunk. Per
Direktspannung, also ohne
den Einsatz von Spannzan-
gen oder Zwischenbiichsen,
spannt >Prismo3¢« im fliegen-
den Wechsel voll automati-
siert samtliche Schaftdurch-
messer zwischen 3 und 20
Millimeter mit einer Rundlauf-
und  Wiederholgenauigkeit
< 0,005 Millimeter. Wahrend
des Spannvorgangs wird der
Werkzeugschaft automatisch
im Spannfutter zentriert. Eine
optimierte Stdrkontur stellt
sicher, dass die Schleifschei-
be selbst bei anspruchsvol-
len Operationen ungehindert
auslaufen kann. Im Vergleich
zu konventionellen Mehrbe-

30 Grad ge-
geniiber dem
Dreibackenfut-
ter verringert
sind.

%

www.hwr- spanntechnlk de

reichsschleiffuttern sinkt die
Ristzeit mit Prismo3 um bis zu
70 Prozent. Zusatzlich sparen
Anwender die Investition in
Zwischenbiichsen und Spann-
zangen. Da die X-Achse unab-
hangig vom Werkzeugdurch-

messer stets unverandert
bleibt, ist es mdglich, unter-
schiedlichste Bohr-, Reib- und
Fraswerkzeuge auch in kleinen
Stiickzahlen ohne umstand-
liche Neupro- L]
grammierung E E
des Li-Males T

|
mannlos zu be-
=iy

arbeiten.



Extrem Langes sicher schrumpfen
Spannen von Sonderwerkzeugen

Fiir das Olfeld-Service-Un-
ternehmen Baker Hughes
Inteq brachte die Schrumpf-
technik von Haimer die L6-
sung eines Fertigungspro-
blems: Mit ihr lassen sich
extrem lange Werkzeuge,
teils mit mehreren Verlan-
gerungen, konfigurieren.

Bei der Fertigung ihrer
Komponenten fiir Erdol- und
Erdgas-Bohrstrangen setzen
die CNC-Experten von Baker
Hughes Werkzeugaufnahmen
und Verlangerungen mit der
Schrumpftechnik von Haimer
ein. Um extrem lange Werk-
zeuge ein- und ausschrumpfen
zu konnen, erhielt der Turm
des Hochleistungsschrumpf-
gerat >Power Clamp Profi Plus,
das Baker Hughes 2001 kaufte,
zusatzlich ein Gelenk und kann
nun um 180 Grad gedreht wer-
den.

Danach befindet sich die In-
duktionsspule liber dem Hal-
lenboden. Die Werkzeugauf-
nahme wird dann auf einer
Plattform platziert, die seitlich
an dem Tisch montiert ist, auf

i
;
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Schnelles Erkalten: Fiir unterschiedliche Schrumpfaufnahmen

dem sich das Schrumpfgerat
befindet.

Erreicht wird eine Rundlauf-
genauigkeit wie mit keinem
anderen Werkzeugspann-
verfahren. Sie resultiert aus
dem rotationssymmetrischen
Spannkorper, der ohne zu-
satzliche Elemente wie Zan-
gen und Spannschrauben
auskommt. Er wird erhitzt
und dehnt sich aus. Dadurch
wachst auch der Durchmesser
der mittigen Bohrung minimal
und das Werkzeug kann einge-
fihrt werden.

Beim Abkiihlen zieht sich die
Aufnahme um den Werkzeug-
schaft zusammen. Die NG-
Induktionsspule sorgt dafiir,
dass die Warme sehr schnell in
die Werkzeugaufnahme ein-
dringt. Das ist besonders beim
Ausschrumpfen wichtig, wenn
Werkzeug und Werkzeugauf-
nahme aus Materialen mit
gleichen Warmeausdehnungs-
koeffizienten bestehen.

So dehnt sich das Futter aus,
wahrend das Werkzeug noch
relativ kiihl ist, und die Span-
nung I6st sich. Das Werkzeug

sind maRgeschneiderte Kiihlkérper vorhanden, um die Warme
per Kontaktkiihlung iiber einen Wasserkreislauf abzufiihren.

Ein drehbarer Turm erméglicht
das Schrumpfen sehr langer
Werkzeuge.

kann entnommen werden. Bei
langsamer Erwdrmung wir-
den sich beide dhnlich ausdeh-
nen —und das Werkzeug lieRe
sich nicht entnehmen. Auch
bei abgebrochenen Werkzeu-

-

JAKOB Antriebstechnik Gmb

gen punktet das Haimer-Sys-
tem: Da die Induktionsspule
nur durch ein Kabel mit dem
Schrumpfgerat verbunden ist,
kann man sie problemlos auch
Uber eine im Schraubstock
horizontal fixierte Werkzeug-
aufnahme schieben. Wahrend
diese dort erhitzt wird, kann
von der Unterseite her das ab-
gebrochene Werkzeug heraus-
getrieben werden.

Wichtig ist fiir Baker Hughes
eine sehr schnelle Abkiihlung
nach dem Schrumpfvorgang,
die Haimer per Kontaktkiih-
lung gewahrleistet. So kann
die Werkzeugaufnahme schon

nach 30 bis 45 g -
Sekunden ent- E E
wieder einge-

setzt werden. E y

nommen und
www.haimer.com

JAKOB

Antriebstechnik
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Per Hydrostatik zum Top-Drehteil
Die weit bessere Art der Lagerung

Schwer zerspanbare
Werkstoffe sowie schwere
Bauteile fordern die Pro-
duktivitit und Prizision
von Werkzeugmaschinen
heraus: Beim Drehen, Fra-
sen und Schleifen wirken
hohe Krifte auf Werkzeu-
ge und Lager. Fiir hochs-
te Anspriiche hat daher
die Riickle GmbH hydro-
statische Lagerlosungen
entwickelt, die sie kunde-
nindividuell an die tech-
nischen Anforderungen
ihrer modular aufgebau-
ten Rundtische und Lii-
netten anpasst.

In der Luft- und Raumfahrt
geht der Trend zur Verarbei-
tung zaher und harter Werk-
stoffe, wie Titan und nickelba-
sierter Legierungen. Je zdher
und harter das Material, desto
héher sind die Anforderungen
an die Dampfung der Maschi-
ne. Vibrationen wiirden den
VerschleiR der Werkzeuge
beschleunigen und die Werk-
zeugstandzeiten  verringern.
Zusatzlich gefahrden Schwin-

gungen die MaRgenauigkeit
bei der Zerspanung. Ein aus-
schlaggebender Faktor fiir
eine wirtschaftliche und pra-
zise Fertigung sind die in den
Rundtischen und Liinetten ein-
gesetzten Lager, die gegenein-
ander bewegliche Maschinen-
elemente fiihren. Sie sichern
eine geometrisch bestimmte
Lage von Werkstiick und Werk-
zeug und nehmen Gewichts-
und Schnittkrafte auf.

Hohe Laufgenauigkeit

Fir hochste Prazisionsan-
forderungen entwickelt die
Riickle GmbH kombinierte
hydrostatische  Axial-Radial-
Lagerlésungen gangiger Bau-
art fiirihre modular aufgebau-
ten Rundtischmodelle >GRT;,
>MRT¢ und >TRT« fiir Schleif-,
Fras- und Drehmaschinen so-
wie Liinetten und die zugeho-
rigen Tragbdcke. Sie zeichnen
sich durch VerschleiB- und

Wartungsarmut aus und er-
moglichen Laufgenauigkeiten
im p-Bereich. Hydrostatische
Lagerlosungen

haben im

Maximale Systemstabilitit, hohe Werkzeugstandzeiten und
niedrige Wartungskosten sind die Vorziige hydrostatischer

Lagerldsungen der Riickle GmbH.

Gegensatz zu herkdommlich
eingesetzten Walz- und Gleit-
systemen einen deutlichen
Vorteil: Dank Druckdl findet
keinerlei Beriihrung der ge-
geneinander beweglichen
Flichen statt. Uber einen
Kreislauf wird unter Druck
kontinuierlich Ol in das Lager
gefiihrt und gewahrt ideale
Schmierbedingungen.

Anders sieht das bei Walz-
lagern aus. Hier Ubernehmen
rollende Korper die Fihrung
der Flachen. In Gleitlagern

La®

Als einziger Anbieter weltweit bietet die Riickle GmbH eine in sich geschlossene Hydrostati_k fur

Rundtische und Liinetten an.
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haben die gegeneinander be-
weglichen Elemente sogar di-
rekten Kontakt. Dadurch sind
Walz- und Gleitsysteme anfal-
lig fiir StoRe und Verschleil.
Hydrostatische  Lagerungen
sind dagegen unempfindlich
und ermoglichen permanent

eine hohe Werkstiick- und
Oberflachengenauigkeit.
Die Maschinen erreichen

eine langere Lebensdauer -
mit hydrostatischen Lagerlo-
sungen von Riickle sogar bis
zu 30 Jahre, einen regelma-
RBigen Ol- und Filterwechsel
vorausgesetzt. Das hydrosta-
tische System von Riickle kann
redundant ausgelegt werden.
Selbst wenn eine Pumpe oder
ein Ventil ausfallt, kann die
Maschine ohne Unterbre-
chung weiterbetrieben wer-
den.

Beste Oberflichen

Auch beim Einsatz in Liinet-
ten beweist sich die hydro-
statische Losung: Lager und
Werkstiick stehen bei konven-
tionellen Losungenin direktem
Kontakt zueinander. Walzlager
wiirden zu Laufspuren auf
den zu bearbeitenden Wellen
fiihren. Die fliissigkeitsbasier-
te Lagerung ermoglicht eine



hohe Oberflichengenauigkeit
bei der Zerspanung und eine
kontinuierliche Dampfung.

UmdieVorteile der Hydrosta-
tik optimal zu nutzen, ist die
gezielte Einstellung verschie-
dener technischer Parameter
erforderlich. Die Lagergeomet-
rie muss mit der eingesetzten
Olversorgung  harmonieren.
Bringen die Ventile nicht die
erforderlichen Charakteristika
mit, kann dies zu einer schlech-
ten oder unbrauchbaren Lage-
rung fithren.

Riickle greift auf ein eigens
entwickeltes Berechnungspro-
gramm zuriick, passend zur
Hardware. Hiermit ermittelt
das Unternehmen die ideale
Kombination von Taschengeo-
metrie und Regler. Der Regler
sorgt fiir eine optimale Funk-
tion des Lagers, indem er den
Fluidstrom und den Pumpen-
druck entsprechend den Belas-
tungen reguliert.

Auch bei Retrofit-Projekten
oder Fertigungsfehlern ist
Riickle der richtige Ansprech-
partner. Mit der Software kon-

D)
‘I

Die fliissigkeitsbasierte Lagerung ermdglicht eine hohe Oberfla-
chengenauigkeit bei der Zerspanung.

nen die Spezialisten den hy-
drostatisch wirksamen Spalt
berechnen und das optimale
Ventil bestimmen. Durch die
feine Abstimmung von Geo-
metrie und Krafteinwirkung
werden unter anderem die
Steifigkeit und Tragfahigkeit
verbessert. Die hohe Steifig-
keit bewahrt sich bei hohen
dynamischen Prozesskraften
beim Zerspanen oder beim
schnellen Positionieren von
Werkstiicken. Eine hohe Trag-

fahigkeit begiinstigt die Zu-
ladekapazitdt. Entsprechend
den Anforderungen kann bei
Riickle die Spaltbreite zwi-
schen 20 und 100 p variieren.
Beim Drehen von Bauteilen
werden  beispielsweise bis
zu 500 Umdrehungen in der
Minute erreicht. Eine ausrei-
chende Spaltbreite gewahr-
leistet, dass die Lagerflichen
reibungsfrei bleiben. Die hy-
drostatischen Lagerl6sungen
von Riickle nehmen entspre-

Der Experte fur 5-Seiten-

Bearbeitung und Fertigungs-

optimierung

M Werkstlck-Spanntechnik

M Nullpunktspannung

M Automatisierung von Frasmaschinen

73271 Holzmaden

Die Komplettlésung zur
Fertigungsoptimierung
im neuen Gesamtkatalog.

Fordern Sie ihn kostenlos an:

LANG Technik GmbH [

www.lang-technik.de
info@lang-technik.de

chend den Kundenbedarfen
sowohl radiale als auch axiale
Krafte auf und garantieren
eine hohe Systemstabilitat.
Der finanzielle Mehraufwand
fir die Ausstattung eines
Systems mit einer hydrosta-
tischen Lagerlésung gleicht
sich kundenspezifisch durch
die niedrigen Wartungskosten
und die lange Lebensdauer der
Werkzeugmaschinen aus.
2010 fing der Experte an,
ein eigenes Berechnungspro-
gramm fir Rundtische und
Liinetten zu entwickeln. Dabei
nahm er auch die Entwicklung
der Ventiltechnik selbst in die
Hand. 2012 fiihrte Riickle er-
folgreich die neueste Gene-
ration der modularen Ventile
ein. Sie erspart Anwendern
den Einsatz teurer Mehrkreis-
pumpen und macht den Ein-

satz der hyd- E E

rostatischen

Lagerlosung El--|-

[ ==
noch

wirt- .
schaftlicher. E

www.rueckle-gruppe.de

e

~NLANG

TECHNIK.de
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Wie gemacht fur GiefSereimodelle
Optimale Frasstrategien sind Serie

Das CAD/CAM-System »WorkNC:« eignet sich fiir kleine und grofie Maschinen. Es wird in der Feinmechanik
ebenso eingesetzt wie im Grof3modellbau, den beispielsweise die Duisburger Modellfabrik betreibt. Dort gene-
riert WorkNC hochautomatisiert sichere, kollisionsfreie Werkzeugbahnen fiir fiinfachsige BAZs.

Die Duisburger Modellfabrik GmbH hat
sich auf groRe GielRereimodelle aus Holz,
Kunststoff-Blockmaterial oder Schaum-
stoff spezialisiert, die zum Beispiel fiir die
Herstellung von Maschinenbetten, Die-
selmotoren oder Komponenten fiir Wind-
kraftanlagen bendtigt werden. Abmale
von mehreren Metern in Breite, Hohe und
Tiefe sind keine Seltenheit.

Modellbauer haben traditionell hand-
werkliche Strukturen, vor allem wenn
sie in diesen Dimensionen arbeiten. Die
Konturen der Bauteile setzen sich aus Re-
gelgeometrien zusammen, die schrittwei-
se abgearbeitet und zusammengefiigt
werden. Besonders beanspruchte Ober-
flichen werden aus Kunststoff gefertigt.
Dabei baut man zunichst das Negativ
und erzeugt Uber diesen Umweg die ge-
wiinschte AuRenhaut. Steigende An-
spriiche an die Genauigkeit und die Op-
timierung der gewiinschten Oberflichen
zwingen zu neuen Fertigungsstrategien,
das rein Handwerkliche reicht heute oft
nicht mehr aus.

Daher entschloss sich das Unterneh-
men, eine erste CNC-Frasmaschine anzu-
schaffen. 2004 bot sich die Gelegenheit,
eine gebrauchte Kitamura mit einem Be-
arbeitungsbereich von 2000x1000 mm
glinstig zu erwerben. Die robuste Maschi-
ne,die eigentlich fiir die Stahlbearbeitung
ausgelegt ist, eignete sich optimal, um

den Umgang mit der CNC-Technik in Holz
und Kunststoff zu erlernen. Allerdings
stellten die GieBereimodellbauer schnell
fest, dass zum Programmieren ein leis-
tungsstarkes CAD/CAM-System erforder-
lich ist, das verschiedene Frasstrategien
wie zum Beispiel »Z-Konstant« und eine
Restmaterialerkennung bietet.

Ein iiberzeugender Profi

Man begab sich auf die Suche und lud
reihenweise CAD/CAM-Anbieter ein, die
ihre Losungen prasentierten. Der Pro-
grammierspezialist von Sescoi war der
erste und einzige, der auf Anhieb lUiberzeu-
gen konnte. Er demonstrierte schon bei
der ersten Vorfiihrung an den unterneh-
menseigenen Bauteilen, wie einfach der
Umgang mit WorkNC ist. Dieser Eindruck
bestatigte sich in den nachsten Wochen.
Obwohl das CAM-Programmieren noch
Neuland war, wurden nach kurzer Einlern-
phase achtbare Ergebnisse erreicht.

In den Jahren 2005 bis 2008 tastete sich
die Duisburger Modellfabrik an die pro-
fessionelle Arbeit mit CAD und CAM heran
und fraste kleinere Komponenten. Dann
war die Zeit reif fiir eine groRes fiinfach-
siges CNC-Portal-Bearbeitungszentrum
von CMS, dessen Leistung auf den Modell-
bau mafRigeschneidert ist. Zeitgleich wur-
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Zum Erstellen der Frasprogramme nutzt die Duisburger Modellfabrik die Software

»WorkNC« von Sescoi, die eine Vielzahl guter Frasstrategien bietet.
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de auch das Fiinfachs-Modul von WorkNC
bestellt, um die Moglichkeiten der neuen
Maschine voll ausnutzen zu kénnen. Der
Einstiegszeitpunkt war genau richtig,
denn es kamen immer mehr Auftrige
aus der Windkraftindustrie, und da geht
es ohne CAD/CAM liberhaupt nicht mehr.
Hier dominieren 3D-CAD-Modelle; die
Zeichnung ist nur noch Nebensache.

Inzwischen hat die Duisburger Mo-
dellfabrik den ganzen Betrieb auf CNC-
Technik umgestellt und angepasst. Auch
wenn es nicht ganz ohne manuelle Arbei-
ten geht, CAD und CAM ziehen sich in der
Duisburger Modellfabrik komplett durch
die Prozesskette. Das heif3t, viele Kunden
liefern bereits ein dreidimensionales Da-
tenmodell. Sollten als Basis nur Zeichnun-
gen zur Verfligung stehen, konstruieren
es die Modellbauspezialisten selbst. Um
auf aktuellem Softwareniveau zu sein,
wurde im letzten Jahr das CAD-System
»Visi« eingefiihrt, das, wie WorkNC, zur Ve-
ro-Gruppe gehort. Visi wird hauptsachlich
fir Konstruktionsaufgaben genutzt. Das
Frasen wird WorkNC liberlassen.

Die Mitarbeiter in der Konstruktion be-
reiten also das Modell inklusive der ty-
pischen Bearbeitungszugaben im CAD
auf, bringen Hohlkehlen, Radien und
Formschragen ein. Darauf aufbauend
wird der Rohling erstellt. Mit den in die
CAM-Software Ubertragenen CAD-Daten
werden schlielich die Frasprogramme
generiert. WorkNC, von Beginn an auf An-
wendungen im Werkzeug-, Formen- und
Modellbau spezialisiert, bietet fiir alle
CAD-Flachen- und Volumenmodelle au-
tomatische Strategien und Bearbeitungs-
verfahren.

Diese Automatismen erlauben sogar
Neulingen in der CAM-Bedienung, Fras-
bahnen in kurzer Zeit zu erstellen. Aber
auch erfahrene CAM-Anwender kénnen
ihr Know-how in WorkNC einbringen und
durch die Vielzahl der Stra-
tegien das Optimum an
Bearbeitungsgeschwin-
digkeit beziehungsweise
-qualitat erzielen.

www.sescoi.de




Mehr Power fiir NC-Spezialisten
CAD und CAM aus einer Quelle

Mit >HyperCAD-S« hat Open Mind
ein eigenes, optimal zum CAM-Sys-
tem HyperMill passendes CAD-Sys-
tem entwickelt. Diese CAD-L6sung
ist genau auf die Aufgaben eines
NC-Programmierers  zugeschnit-
ten. HyperCAD-S wird mit jeder
HyperMill-Lizenz ausgeliefert und
verleiht dem CAM-System seine
moderne und duflerst anwender-
freundliche Benutzeroberfliche.

Gerade der Formen- und Werkzeugbau
hat immer wieder mit Geometrien aus
unterschiedlichen Quellen zu tun. Um die-
se sicher zu importieren, hat HyperCAD-S
eine Reihe vorziiglicher Schnittstellen.
Sie wurden jetzt fiir den Import von
2D-Elementen, 3D-Netzen und MaRen
als Vektorgrafiken um eine DXF-/DWG-
Schnittstelle erganzt. Dabei kénnen auch
Layer, Farben, Linientypen und Arbeitse-
benen importiert werden, sofern sie im

Mit »HyperCAD-S¢< und dem CAM-System
»HyperMillc bietet Open Mind zwei opti-

mal zueinander passende Systeme an.

=

Ursprungssystem definiert wurden. Neu
dazugekommen ist die Erkennung dop-
pelter Elemente. Hilfreich ist auch die nun
mogliche Umkehrbarkeit einer aktuellen
Auswahl. Durch die Invertierung kann
der Anwender schnell ganz bestimmte
Elemente isolieren. In der Analysephase
gibt es den Befehl »Info zwei Elemente-.
Bei seiner Anwendung wird jetzt auch der
maximale Abstand zwischen zwei aus-
gewahlten Elementen angegeben. Mit

HyperMill lassen sich jetzt zwischen zwei
Flachen oder Tangentialketten konstante
Verrundungsflichen erzeugen, die au-
tomatisch getrimmt und erweitert wer-
den. Hinzugekommen ist auBerdem eine
erweiterte Randkurvenerkennung, eine
Funktion, die die Arbeit stark erleichtert.
Der Befehl erstellt die Topologie der Fla-
chen, ,ndht” sie zusammen und erzeugt
eine saubere Randbegrenzung. Mit dem
Befehl >Integration von Texten« kann ent-
lang von CAD-Elementen wie Linien, Bo-
gen und Sektoren Text erzeugt werden,
der spater per Gravur am Teil erscheint.
Um auf Befehle immer schnell Zugriff zu
haben, gibt es nun eine Liste der zuletzt
verwendeten Befehle, die in der Arbeits-
ebene angeklickt werden

kann. Diese Liste umfasst E . E
standardmiRig zehn Be- '

fehle, kann aber auch be-
liebig erweitert werden. E

www.openmind-tech.com

Unschlagbar und kompromisslos...

=
...Ist die effiziente Produktions-Schleifmaschine T25
in Sachen Wirtschaftlichkelit.

Die kompakte und aufs wesentliche beschrankte TSCHUDIN T25 ist fiir

hochste Anforderungen beziglich Qualitét und Taktzeiten konzipiert.
Kompromisslose Integration des Handlings (Schlussellochlésung) wie
auch Individuelle Anbindung autonomer Ladezellen.

L. Kellenberger & Co. AG
Heiligkreuzstrasse 28
CH-9008 St.Gallen/Schweiz

Telefon +41 (0)71 24291 11
Telefax +41 (0)71 242 92 22
www.kellenberger.com
info@kellenbergernet

* hohes Stiickvolumen auf kleinstem Raum

* prozessorientierte Losungen dank modularem System

* steifes Maschinenkonzept mit entsprechenden Antriebs-
systemen

* standardisierte, integrierte Automatisierungslésungen

* hohe Verflgbarkeit

I KELLENBERGER



Fithrend bei
Koordinaten-
messgeraten
mit Optik
Tomografie
Multisensorik

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

. Weitere Informationen unter:
~ Telefon +49 641 7938519

Www.werth.di

Via HiCAD zur Treppe
Fiir Unikate mit Phiff

Seit iiber 9o Jahren ist MetallArt
Vorreiter fiir innovative Konstruk-
tionen im Metallbau und realisiert
mit modernsten Technologien
hochwertige Treppenanlagen und
Metallbauprojekte und hat sich
als Premiumhersteller von indivi-
duellen Treppenanlagen national
wie international einen Namen ge-
macht. Als Full-Service-Dienstleis-
ter bietet MetallArt alles aus einer
Hand: Von der Planung und Statik
iiber Fertigung bis zur Montage.

Nicht nur im Metallbau zeigt sich das
Unternehmen als Schrittmacher. Die Zei-
chen der Zeit erkannte MetallArt auch als
es vor einigen Jahren den Wechsel vom
klassischen 2D-CAD-System zum 3D mit
der CAD-L6sung »HiCAD« der ISD Group
vollzog. Ausschlaggebende Kriterien fur
den Wechsel zu HiCAD waren neben den
Uberzeugenden 3D-Funktionalitdten vor
allem die brancheniibergreifenden Mo-
dule. Die Treppenbau-, Metallbau- und
Blechmodule lassen sich einwandfrei
kombiniert in HiCAD nutzen.

So konnen individuelle Projekte einfach
realisiert werden. »Von HiCAD waren wir
schnell Uberzeugt und uns sicher, mit die-
ser Software fiir eine erfolgreiche Zukunft
geriistet zu sein«, berichtet der lang-
jahrige Geschaftsfiihrer und MetallArt-
Inhaber Johannes Schmid. Mithilfe guter
Schulungen und der engen Zusammenar-
beit mit den qualifizierten 1SD-Mitarbei-
tern gelang ein schneller und erfolgrei-
cher Wechsel.

Mit der Einfiihrung im Jahr 2007 haben
sich bei MetallArt auch viele Probleme
reduziert. »Gerade in der Anfangszeit

Fiir den Ziircher Zoo hat MetallArt die
Treppenanlage eines Baumkronenwegs
mit HiCAD konstruiert.

konnten wir die Fehlerquote drastisch mi-
nimieren. Die Zeitersparnis war grandios.
Und durch die brancheniibergreifende
3D-Funktionalitat eroffnete uns HiCAD
zusatzlich ganz neue Moglichkeiten,
bekraftigt der Konstrukteur Steffen Stau-
denmayer.

Das erste groRRe Projekt mit HiCAD ist
eine beeindruckende Treppe fiir das Gen-
technik-Forschungsinstitut ~ >European
Molecular Biology Laboratory« (EMBL) in
Heidelberg. Das Gebdude hat die Form ei-
ner Doppelhelix. An zwei Spiralstrangen,
die das Gebaude im Innern durchdrin-
gen und im AuBeren umlagern, sind 66
Nutzebenen angelegt. Vernetzt werden
die Strange, die pro Niveau jeweils zwolf
dreistufig getreppte Segmente umfassen,
mittels vier glaserner Stege. Mit einer
Spannweite von mehr als 30 Metern er-
strecken sich die Verbindungsstege mit
Glasgelandern quer tiber das Atrium. Die-
ses Projekt hat ein grof3es Volumen und
sehr komplexe Geometrien.

Sowohl statisch als auch fiir die Ferti-
gung war es eine Herausforderung. »Mit
HiCAD haben wir eine Software gefunden,
mit der wir solche Auftrage liberhaupt
erst realisieren kdnnen. Das war in der
Vergangenheit so nicht moglich. HICAD
bietet den grofRen Vorteil, auch auRerhalb
von Automatismen individuell modellie-
ren zu kdnnen. Zwar war die Realisierung
dieses Projektes sehr aufwandig, aber
dank der Unterstltzung der ISD-Experten
kénnen wir stolz auf diese einzigarti-
ge Treppen- und Geldnderkonstruktion
sein«, berichtet Johannes Schmid. Seit-
dem sind einige Jahre vergangen und Me-
tallArt hat in der Zwischenzeit routiniert
viele weitere aulRergewdhnliche Projekte
erfolgreich mit HiCAD realisiert.

»Fir uns ist es wichtig, Projekte frei ab-
bilden zu kénnen und eine einzige Losung
zu haben, mit der wir branchenubergrei-
fend im Metall- und Treppenbau sowie
im Blechbereich arbeiten kbnnen, erklart
Key-User Staudenmayer. Speziell der Aus-
tausch mit >Logikal< und das Treppenmo-
dul sind die perfekte Kom- 1 H
bination. HiCAD ist das E ﬂm
einzige Produkt auf dem
Markt, das diese Vorteile
im Gesamtpaket bietet. E

www.isdgroup.com
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Eine Suchmaschine fur CAD-Daten
Erleichterung fur Konstrukteure

Die Software »Classmate Easyfin-
der: der Simus Systems GmbH zur
Suche von CAD-Daten ist neben »So-
lid Edge« und >Autodesk Inventor«
nun auch in die Konstruktionssoft-
ware »PTC Creo 2.0¢ von PTC integ-
riert. Ohne die Benutzeroberfliche
von >PTC Creo 2.0¢ zu verlassen,
sind bendtigte Konstruktionsmo-
delle schnell aufzufinden und fiir
die weitere Bearbeitung nutzbar.

Mit dem Classmate Easyfinder ist es
Konstrukteuren moglich, klassifizierte
Bauteile schnell und unkompliziert zu
suchen und zu finden. Der Suchvorgang
gestaltet sich ahnlich einfach wie bei
gangigen Internet-Suchmaschinen. An-
hand von Text- oder Werteingabe werden
die gesuchten Bauteile recherchiert und
die Ergebnisse in ubersichtlichen Listen
angezeigt. Eine 3D-Vorschau erleichtert
die Identifikation der CAD-Modelle. Eine
zusatzlich abrufbare Detailansicht bie-

g

Das Coillager via Tablet
stets unter Kontrolle

»TWMS/metals< von 3tn steuert und vi-
sualisiert Transport- und Lagervorgange
in der Metallindustrie vom StranggieRen
bis zum Verladen der fertigen Produkte.
Es optimiert die Lagernutzung hallen-
ubergreifend oder sogar werksweit. Mit
dem integrierten Report-Designer weitet
3tn die Parametrierbarkeit von TWMS/
metals auf die Reports aus. Berechtigte
Anwender konnen jetzt selbststandig und
dialoggesteuert neue Vorlagen fiir eige-
ne Reports generieren. So passen sie das
System wahrend des laufenden Betriebes
und unabhangig von 3tn an sich dndern-

Steigende Wiederverwendungsraten und
ein durchgangiger Workflow sind die Vor-
teile von Classmate Easyfinder.

tet bei Bedarf weitere Informationen zu
Klasse, Abmessung und Werkstoff des
3D-Objektes.Durch die nahtlose Integra-
tion in »PTC Creo 2.0« ist die Suche direkt
im CAD- System durchfiihrbar, ohne dass
zwischen Programmfenstern gewechselt
werden muss. Die Konstruktionsarbeit
kann unterbrechungsfrei fortgesetzt
werden. Classmate Easyfinder ist zudem
fiir Mobilgerite optimiert: Uber Smart-

de Bedingungen an. Als Erganzung des
ohnehin schon umfangreichen Spekt-
rums kénnen die Bediener zum Beispiel
Templates fiir spezielle Schichtreports
erzeugen, sie testen und zielgruppenge-
nau freischalten. AuBerdem hat 3tn die
Bedienung fiir die Kranfahrer vereinfacht.
Wie bei Smartphones oder Tablet-PCs
konnen sie jetzt auf dem Touchscreen
mit Wischgesten durch Listen navigie-
ren. AuBBerdem ist die Eingabe von Daten
einfacher: Mit der neuen >auto suggest«-
Funktion macht das System bei der Ein-
gabe von Daten schon dann Vorschlage
—beispielsweise aus der Liste der vorhan-
denen Coilnummern —, wenn nur Teile der
Information vorhanden sind. So reduziert
3tn gleichzeitig das Risiko von Fehleinga-
ben. Fiir Anwender, die eine vergleichs-
weise geringe Anzahl von Transportauf-
tragen auszufiihren haben, hat 3tn eine
Softwareversion parat, bei der sich der
Kranfahrer nur an der 3D- -
Coillandschaft orientiert. El_lm
Diese Funktion benotigt [, }
keine Sensorik fiir die Po-
sitionserfassung. EE‘-

phones und Tablets ldsst sich die Suche
auch unterwegs ausfiihren. Die im Vor-
feld notige Klassifizierung der CAD-Bau-
teile wird mit der Software >Classmate
CAD« vorgenommen. Diese klassifiziert
maschinenbautibliche Komponenten
vollautomatisch. Auch die Merkmalsbe-
schreibung einzelner Formelemente wie
beispielsweise Nuten, Bohrungen oder
Verzahnungen ermittelt Classmate CAD
selbsttatig. Konstruktionsdaten werden
so schnell erfasst und fiir die Suche auf-
bereitet. Die einfache Benutzerfiihrung
erleichtert die Bauteildatenpflege. Kon-
strukteure kdnnen ohne Schulungen iiber
Begriffe, Klassen oder Kategorien den Da-
tenbestand Uberschauen und gezielt die
bendtigten Bauteile ausfindig machen.

In der Konsequenz werden

dadurch Bauteile haufiger E' . E
wiederverwendet und die .
Erstellung von Dubletten 1)
vermieden. E

www.simus-systems.com

Bewiahrte Technik nun
noch ausgefeilter

Hypertherm hat seine Verschachte-
lungssoftware »ProNest<verfeinert.In Pro-
Nest 2015 finden sich: Eine neue Methode
der automatischen Verschachtelung, eine
vereinfachte und intuitive Benutzerober-
flache, Registerkarten zum schnellen
Navigieren durch die Verschachtelungen,
DXF-Export, erweiterte
Tastenkiirzel, mehr Stan- E E
Modul zur Automatisie-
rung. E .

dardfunktionen und ein
www.hypertherm.com
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Biege-Highlight fiir Einsteiger
Uberzeugende Serien-Ausstattung

Die neue Generation der
TruBend-Serie :3000¢ von
Trumpf vereint hohe Achs-
geschwindigkeiten mit
einfacher Bedienung und
einem attraktiven Preis-
Leistungsverhiltnis.

Einfach zu bedienen, robust
und zuverldssig prasentiert
sich die TruBend-Serie 3000«
von Trumpf. Die Multi-Touch-
Steuerung und das kompakte
Design zeichnen ihr Erschei-
nungsbild aus. Doch die Kon-
struktion tiberzeugt nicht nur
optisch. Die Hinteranschlige
konnen die gesamte Abkant-
lange anfahren und machen
sie ohne Storkontur nutzbar.

Die automatische Bombie-
rung sorgt dabei fiir konstante
Winkel. Hohe Achsgeschwin-
digkeiten machen die Maschi-
nen zudem zur schnellsten in
ihrer Klasse. Die TruBend 3100
wartet mit einer Presskraft
von 1000 Kilonewton und ei-
ner Abkantlange von drei Me-
tern auf. Sie ist serienmaRig
mit einem Zweiachs-Hinteran-
schlag ausgestattet und kann
bei Bedarf auf ein Vier- oder
Fiinf-Achs-Anschlagssystem
aufgeriistet werden. Damit

lassen sich Bleche selbst im
Fall komplexer Bauteilgeome-
trien sicher positionieren.

Einsteigerfreundlich

Durch ihre geringen Investiti-
onskosten eignet sich die Tru-
Bend 3100 zum Einsteigen in
das manuelle Biegen. Dazu ist
auch das Bedienkonzept ein-
fach und intuitiv gestaltet. An
einem grofRen Bildschirm mit
moderner Multi-Touch-Steu-
erung kann der Maschinen-
bediener Bauteile zeichnen
und grafisch programmieren.
Die genauen Biegeparameter
berechnet die Steuerung auf
der Basis von bereits einge-
speicherten Technologiedaten,
denen jahrzehntelange Erfah-
rungen zugrunde liegen.

Eine 3-D-Visualisierung er-
leichtert die Arbeit weiter und
Uberpriift eine Konstruktion
auf mogliche Kollisionen. Sind
Biegeprogramme bereits vor-
handen, ist ein Datenimport
Uber eine USB-Schnittstelle
oder einen eingerichteten
Netzwerkanschluss  mdglich.
Der Umstieg auf die TruBend-
Serie 3000 ist einfach, da

selbst Fremdwerkzeuge sich

-

Die TruBend 3100 bietet einen sicheren Arbeitsplatz. Dafiir sor-
gen der »BendGuard:, ein FuBRtaster und die LED-Beleuchtung.
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Das Riisten der TruBend 3100 ist einfach, denn ein vertikales Ein-
setzen der Werkzeuge ist moglich.

ohne Adapter einsetzen las-
sen. Der Anwender kann je
nach Bedarf aus verschiede-
nen  Werkzeugklemmsyste-
men wahlen. Standard ist die
manuelle Klemmung, bei der
die Ober- und Unterwerkzeuge
Uber Innensechskantschrau-
ben befestigt sind.

Die Option >Quick Clamp«
reduziert die Riistzeiten, denn
mit einem Hebel ist eine
Schnellklemmung bei den
Oberwerkzeugen moglich. Am
schnellsten ist die Maschine
bei der hydraulischen Klem-
mung gerustet. Alle Klemm-
systeme zentrieren zudem die
Werkzeuge automatisch und
lassen sich vertikal einsetzen.

Sicher biegen

Verschiedene Komponenten
sorgen dafiir, dass die Maschi-
nen der TruBend-Serie 3000
einen sicheren und ergono-
mischen Arbeitsplatz bieten.
Dazu zdhlt die optoelektroni-
sche  Sicherheitseinrichtung
»BendGuard«. Sie liberwacht
den Bereich unterhalb des
Oberwerkzeugs durch ein
Lichtfeld. Wenn eine Stérkon-
tur, beispielsweise eine Hand,
das Lichtfeld wahrend des Be-
triebs unterbricht, stoppt die
Maschine. So schiitzt das Sys-

tem den Maschinenbediener.
Er kann damit ohne Bedenken
die volle Geschwindigkeit der
Maschine nutzen und produk-
tiv kanten.

Der BendGuard befindet sich
an den Seiten der Maschine
neben dem Pressbalken. Zum
Riisten der Werkzeuge von der
Seite kann ihn der Maschinen-
bediener einfach nach hinten
schieben, sodass er dabei nicht
stort. Auf die unterschiedli-
chen Werkzeughdhen |asst
sich die Position des BendGu-
ard Uber eine Rasterung leicht
einstellen.

Das Design der Maschine
bringt weitere Vorteile: Sie
benétigt nur eine geringe Auf-
stellflache, hat einen leicht zu-
ganglichen Maschineninnen-
raum und ist schnell installiert,
da sie bei Anlieferung fertig
montiert ist. Der FuBschalter,
Uber den der Maschinenbe-
diener den Hub ausl6st, lasst
sich einfach neu positionieren.
Damit kann er sich den Ar-
beitsplatz nach seinen Bediirf-
nissen einrichten. Dank einer
LED-Beleuchtung vorne und
im Innenraum "y
der Maschine E |
ist der Arbeits-

platz  zudem E

angenehm hell.



Mit weniger Kohlenstoff punkten
Neuer Stahl fiir hochfeste Teile

Vergiitungsstihle miis-
sen in der Regel gegliiht
und vergiitet werden, um
den Anforderungen >gute
Verarbeitbarkeit: und
hohe Festigkeit« gerecht
zu werden. Den Spagat
zwischen hohen Festig-
keiten bei gleichzeitig
guter Umformbarkeit
und niedrigeren Herstel-
lungskosten meistert
jetzt der neue bainitische
Stahl »Swissbain-7MnB8:«
der Swiss Steel AG.

Konventionelle Verglitungs-
stahle wie etwa 23MnB4, 41Cr4
oder auch 42CrMo4 haben
den Nachteil, dass sie vor der
Kaltumformung gegliiht und
im Anschluss durch Verglitung
gehartet werden missen. Ins-
besondere lange Bauteile kon-
nen sich dabei verziehen.

Von Haus aus fester

Der Swissbain-7MnB8 hin-
gegen bringt bereits im Walz-
zustand eine hohere Festig-
keit mit, die wahrend der
Kaltumformung auf 8oo bis
1000 MPa am fertigen Bauteil
gesteigert werden kann. Kos-
tenintensive separate War-

mebehandlungen und Richt-

e

Im Elektrolichtbogenofen schmilzt Swiss Steel hochwertigen
Eisenschrott — den Rohstoff fiir den »Swissbain-7MnB8«.

prozesse entfallen. Durch die
hoheren  Ausgangsfestigkei-
ten kann es nétig sein, die Bau-
teile auf einer starkeren Presse
mit hoherer Presskraft und
stabilerem Abschersystem zu
fertigen. Dieser Mehraufwand
kann durch weitere Einspa-
rungen im Herstellungspro-
zess kompensiert werden
und bauteilspezifisch zu Kos-
teneinsparungen fiihren. Die
Neuentwicklung ist sehr gut
umformbar und bringt zusatz-
liche Eigenschaften wie eine
gute SchweiBbarkeit und Zer-
spanbarkeit mit.

Dadurch eignet sich der
Swissbain-7MnB8  fiir eine
kosteneffiziente Fertigung

einer Vielzahl von Artikeln

L

Die hervorragenden Eigenschaften des »Swissbain-7MnB8« wer-

den durch das optimierte Gefiige erzielt: ein zementitfreies, mi-
krolegiertes (granulares) Bainitgefiige.

unter anderem fiir die Auto-
mobil- und Bauindustrie, bei
denen kein Vergltungsgefi-
ge vorgeschrieben ist. Kunden
kénnen den Swissbain-7MnB8
standardmaRig als Walzdraht
in Abmessungen von 7 bis 40
mm bei der Swiss Steel AG be-
ziehen.

Kosten runter

Das Produkt Swissbain-
7MnB8 wurde im Rahmen
des Projektes »Coheadbain«
entwickelt, das durch den eu-
ropdischen »Research Fund
for Coal and Steel« gefordert
wurde. Ziel war es, einen fir
die Kaltumformung idealen
bainitischen Stahl herzustel-
len, der die Fertigung hochfes-
ter Bauteile ohne zusatzliche
Gluh- und Vergiitungsprozes-
se ermoglicht. Ein Fokus der
Aufgabenstellung war die Re-
duzierung der Kosten kaltum-
geformter Bauteile.
Ausgangsprodukt waren
bereits im Flachstahlbereich
angewandte bainitische Stahl-
konzepte. Ein wichtiges Ele-
ment, um die Festigkeit bai-
nitischer Stahle einzustellen,
ist Kohlenstoff. In Verbindung
mit Eisen bildet Kohlenstoff
die sprode Phase >Zementit«

(Eisenkarbid). Diese erhoht
beim KaltflieBpressen das
Risiko der Rissbildung. Zu-
dem senkt ein hoherer Koh-
lenstoffgehalt die Duktilitat
und die Umformbarkeit eines
Werkstoffs. Swiss Steel redu-
zierte den Kohlenstoffgehalt
deutlich. Um die geforderten
Festigkeiten trotz niedriger
Kohlenstoffgehalte zu errei-
chen, setzte der Stahlspezia-
list stattdessen auf Mikrole-
gierungselemente wie Titan,
Vanadium und Niob. Zudem
konnte bei diesem Werkstoff-
konzept auch der Einsatz von
teuren Legierungszugaben
wie Chrom, Molybdan und Ni-
ckel verringert werden.

Die Basis fiir das Produkt
bildet Eisenschrott, den Swiss
Steel im 8ot-Elektrolichtbo-
genofen schmilzt. Im Pfannen-
ofen fiigt der Stahlproduzent
die Mikrolegierungselemente
hinzu. AnschlieBend wird der
flissige Stahl in der Strang-
gieBanlage zu Kniippeln ver-
gossen. Sie bilden das Vorma-
terial, aus dem im Walzwerk
der Draht gefertigt wird. Ne-
ben der chemischen Analyse
spielt die gezielte Steuerung
von Temperatur und Abkiih-
lung beim Walzen eine ent-
scheidende Rolle, um das fir
die Kaltumformung besonders
geeignete zementitfreie, bai-
nitische Geflige respektive die
gewiinschten mechanischen
Eigenschaften einzustellen.

In  Zusammenarbeit mit
Kaltumformern testete Swiss
Steel das Endprodukt erfolg-
reich auf Praxistauglichkeit
und fihrte es zur Marktreife.
Derzeit leitet der Stahlherstel-
ler die normative Verankerung

des Swissbain-
7MnB8 (Werk- EHE
1.5519) in die

Wege. E

stoffnummer
www.swiss-steel.com
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Energy efficient

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

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

KEMPPI

www.kemppi.com The Joy of Welding

Neue Brenner fiir mehr
Schneid-Ergonomie

Hypertherm hat sein Angebot an Pow-
ermax-Luftplasmabrennern durch die Ein-
fiihrung von »Duramax Hyamp«-Brennern
erweitert. Unter den Produkten befinden
sich lange Brenner fiir verbesserte Reich-
weite beim Schneiden und zudem meh-
rere Robotikbrenner. Die langen Brenner,
die fiir manuelles Schneiden entwickelt
wurden, werden in zwei verschiedenen
Langen und mit zwei verschiedenen Bren-
nerkopfwinkeln angeboten: 0,6 m und 1,2
m beziehungsweise 45 und 9o Grad. Die
Brenner eignen sich hervorragend fiir die
Verschrottung, den Skelettzuschnitt oder
das Schneiden liber Kopf. Die Bediener der

Mehr Achsen fiir noch
mehr Biegekonturen

Anders als marktiibliche Anlagen ar-
beiten die Maschinen der Serie »SB« von
Schwarze-Robitec nicht mit neun sondern
elf Achsen. Damit erzeugt sie eine groRe-
re Bandbreite an Biegekonturen. Je nach
verwendeten ProfilgroRen und Material-
steifigkeiten kann die Anzahl der Achsen
an die jeweiligen Biegeanforderungen
angepasst werden. Da die SB-Maschinen
sowohl Flach- oder Winkeleisen als auch
T, I-, C- und Sonderprofile in den unter-

Anlagen kénnen Auftrdge so schneller
und ergonomischer erledigen, ohne sich
biicken oder auf Leitern steigen zu mis-
sen. Die Duramax-Hyamp-Robotikbren-
ner sind mit drei verschiedenen Brenner-
kopfwinkeln erhaltlich: 45, 9o und 180
Grad. Alle Duramax-Hyamp-Brenner fiir
spezielle Anwendungen werden aus du-
Berst schlagzahen und hitzebestandigen
Materialien gefertigt, um den hartesten
industriellen Bedingungen standzuhal-
ten. Die Brenner sind mit den folgenden
Plasmaanlagen zum Schneiden und Fu-
genhobeln kompatibel: Powermaxizs,
Powermaxios, Powermax8s und Power-
max6s5. Dank der patentierten FastCon-
nect-Technologie von Hypertherm ist das
Wechseln zwischen Brennern auBerst
leicht. Der irrige Ansatz >eine GroBe fiir
alle« kann ein effizientes Schneiden von
Metall fiir manche Menschen erschwe-
ren. Deshalb bietet Hypertherm mehr
Brenneroptionen als jedes andere Unter-
nehmen an. Insgesamt elf verschiedene
Brennerstile einschlieBlich des bran-
chenweit ersten geraden

Brenners und die langen E E
Brenner erleichtern die

Auswabhl fir die jeweilige E
Anwendung. -

www.hypertherm.com

schiedlichsten Ausfiihrungen und Ab-
messungen bearbeiten konnen, kommt
die Technologie in den verschiedensten
Branchen zum Einsatz. Beispielsweise
beim Bau von Briickentragern oder Ach-
terbahnen, in der Mobelindustrie und in
der Automotive-Branche. Die Serie weist
die derzeit starkste auf dem Markt ver-
fligbare Biegekraft in dieser Maschinen-
groRe auf. Ermdglicht wird das durch die
stabile Rahmenkonstruktion. Dank des
grolRen Biegemoments formt die SB-Rei-
he auch besonders schwere Profile mii-
helos um.Je nach Anforderungen kénnen
die Modelle um zusatzliches Equipment
erweitert werden. Schwarze-Robitec
stattet die Maschinen optional mit einer
Wendebiegeeinrichtung, Einheiten fiir
die dreidimensionale Umformung oder
einem Biegedorn fiir kleine Durchmesser
aus. Erhaltlich ist auch ein Messsystem,
das den Biegeradius wahrend des Biege-
prozesseses  Uberwacht. .
Kiinftig wird diese Serie E :E
auch in der Maschinen-
ausfihrung mit vier Rol-
len verfligbar sein.

www.schwarze-robitec.com
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Vielseitigkeit dank Modularitat
Anpassbare Gehrungsbandsage

Mit Gehrungsbandsigen von
Behringer investiert man in die Zu-
kunft, denn diese wachsen mit den
Anforderungen.

Wer weild heute schon, was er libermor-
gen bearbeiten muss? Kein Problem mit
der leistungsstarken Bandsage »HBP410-
723G« und der etwas grofReren >HBP410-
923G« von Behringer. Dank der konse-
quent umgesetzten Plattformtechnik in
Verbindung mit durchgehend modula-
rem Aufbau sind die Maschinen echte
Verwandlungskiinstler.

Universell nutzbar

Die Modelle trennen Profilstiahle und
Vollmaterialien aus Metall und vergleich-
baren Kunststoffen. Mit einem Schnitt-
bereich im Rundmaterial von 410 mm
und im Flachmaterial von 700 x 400 mm
beziehungsweise 9oo x 400 mm sowie
beidseitigen Gehrungen von 45 Grad
rechts bis 30 Grad links sind die Maschi-
nen unverzichtbar fiir unterschiedlichste
Sageaufgaben.

Die Drehlagerung der Sageeinheit zur
Winkelverstellung erfolgt Uber zwei

groR dimensionierte Lager. Eine prazise
Schwenkung der Einheit ist im Handum-

drehen moglich. Wer sie benétigt, kann
auch eine NC-Verdrehung ordern Der
Drehpunkt befindet sich im Schnittpunkt
zwischen dem Sageband und der Mate-
rialanlagekante. Dadurch wird erreicht,
dass sich die MaRbezugslinie nicht veran-
dert.

Trumpfen per Schriagstellung

Unschlagbare Vorteile der bewadhrten
Sagerahmenfiihrung Ulber zwei Saulen
sind die vibrationsdampfenden Eigen-
schaften, die beim Trennen von Material
mit stark unterschiedlichen Querschnit-
ten enorm wichtig sind. Auch der um drei
Grad schrag gestellte Sagerahmen ist zum
perfekten Schneiden beispielsweise von
Tragern mit besonders breiten Flanschen
oder Vierkant-Hohlprofilen konzipiert.
Eine automatische Hoheneinstellung des
Sagerahmens entsprechend der Mate-
rialhohe und die Absenkung der Sage in
Eilgeschwindigkeit im automatischen Be-
trieb reduzieren die Nebenzeiten.

Zudem sorgen kombinierte Rollenfiih-
rungen und spielfrei vorgespannte Hart-
metallgleitfiihrungen fiir einen sicheren
Lauf des Sagebandes im Schneidgut.
Entsprechend der Schnittbreite lasst sich
die bewegliche, schwingungsdampfen-
de Bandfiihrung einfach einstellen. Die

Wer in Sachen »Zuschnitt: flexibel bleiben muss oder nicht wei3, was er morgen fiir ein
Material zu bearbeiten hat, ist mit Gehrungsbandsagen von Behringer gut beraten.

Sagebandspannung erfolgt hydraulisch.
Sowohl ein konstanter Schnittvorschub,
als auch gleichbleibende Schnittkraft bei
Rohren und Profilen gewahrleisten opti-
male Standzeiten und genaue Abschnitte
bei hoher Schnittleistung.

Besonderes Augenmerk legten die Ent-
wickler auf die Bedienerfreundlichkeit
der Gehrungsbandsagen. Gangige Tatig-
keiten rund ums Sagen, wie Spannen des
Materials oder Sagen unterschiedlicher
Winkel wurden vereinfacht. Natirlich
wurden auch Anregungen zur Verbesse-
rung von Wartung und Service ebenfalls
aufgegriffen und in der Maschinenkon-
struktion umgesetzt.

Gut gekiihlt zerspanen

Fur das Sagen von Profilen und Tra-
gern empfiehlt sich eine leistungsstarke
Mikrospriihanlage. Sie ist an Stelle einer
Schwallkiihlung in der HBP410-723G und
HBP410-923G enthalten. Ausgestattet ist
die Anlage mit zwei Férderpumpen und
Spriihkopfen sowie einer Fiillstandsiiber-
wachung.

Zahlreiche Erweiterungsmoglichkeiten
machen HBP-Modelle zu unverzichtbaren
Begleitern im Arbeitsalltag. Lieferbar sind
die Maschinen unter anderem mit einer
NC-Verdrehung, einer automatischen
Fiihrungsarmverstellung  sowie einer
Vertikalspanneinrichtung, die im Leis-
tungsumfang des Gehrungsautomaten
standardmafig sogar schon enthalten ist.
Auch ein Doppelspannstock kann optio-
nal in die Maschine integriert werden.

Punktgenau ausriistbar

Behringer bietet auBerdem ein umfang-
reiches Sortiment an Peripherie-Einrich-
tungen. Angefangen von Zu- und Abfiih-
rungen in unterschiedlichen Langen Uber
Messsysteme bis hin zu Schnitt-Uberwa-
chungsanlagen. Eine Schnittdruckerfas-

sung auf der beweglichen 1i|_-_|-:
Bandfiihrung, vorteilhaft .@' E
le, ist ebenfalls optional I

lieferbar. E -

beim Sagen groBer Profi-
www.behringer.net
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Effektiver Schleifen

Mit der »Tschudin T25¢< entwickel-
te Kellenberger eine CNC-Produk-
tionsschleifmaschine fiir hochste
Anspriiche. Durch die konsequente
Umsetzung der Marktanforderun-
gen in Verbindung mit innovativen
Lésungen, bietet die »T25¢ ein hohes
Stiickvolumen und geringe Stiick-
kosten auf kleinstem Raum.

Das Ziel, eine kostenoptimierte Maschi-
ne zu entwickeln, bei der das Kunden-
werkstiick mittlerer Grosse in der Mas-
senfertigung im Zentrum steht, wurde
mit der Tschudin T25 konsequent umge-
setzt. Die Maschinenbasis ist fiir hohe
Schleifscheibenleistungen von bis 10 kW
und Schleifscheiben bis zu einem manxi-
malen Durchmesser von 500 mm aus-
gelegt. Werkstiicke konnen bis zu einer
Lange von 600 mm bearbeitet werden.
X- und Z- Achse in T-formiger Anordnung
ermoglichen kompakte und niedrige Auf-
bauten. Die duRerst steife Linearfiihrung
in der X- Achse bildet die Basis fiir hohe
Leistung und Dynamik. Dadurch wird die
Prazision beim Rund- und Unrundschlei-
fen positiv beeinflusst. Mit der verschleis-
sarmen und durch Umlaufschmierung
unterstiitzten Gleitfiihrung der Z-Achse

) Optimales fiir die Serie

wird ein Optimum bezliglich Dampfungs-
eigenschaften erreicht. Kurze Zykluszei-
ten und hohe Form- und Masshaltigkei-
ten sind so gegeben.

Dank den modularen Schleifkdpfen
kann die Maschine fiir das gerade, schra-
ge oder optional kombinierte Einstech-
schleifen angepasst werden. In der T25
sind diverse Handlingsvarianten, modular
und platzsparend ins Maschinenkonzept
integrierbar, die von Kellenberger optio-
nal angeboten werden.

Durch die steifen Abstiitzungen werden
kiirzeste Teilwechselzeiten ohne Einfluss
auf den Schleifprozess erreicht. Die neu
entwickelte CNC-Steuerung auf Basis der
»Fanuc 31i« mit Windows CE bietet einen
sehr hohen Komfort in Bezug auf das
Einrichten, die Programmierung und die
Werkzeugverwaltung. Die Moglichkeit
der 1SO-Programmierung wird mit Icons
und Help-Bildern aktiv unterstutzt.

Die Steuerung bietet die Moglichkeit
der graphischen Programmierung und
unterstiitzt dabei Zylinder, Radien, Fasen,
Konen und Konturen. Bedienerfreundli-
che Features, wie ausfiihrliche Prozessan-
zeigen, Travelstick und das schwenkbare
Bedienpanel sind weitere niitzliche Merk-
male. Mit integriertem Handlingsystem

Dank modernster Technik bietet die T25 dem Anwender Wettbewerbsvorteile und eine
wirtschaftliche und zuverldssige Losung fiir eine prozesssichere Produktion.
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Das Handling wurde platzsparend und modular in das Maschinenkonzept der T25 integriert. Die Abstiitzung des Portalbalkens
konnte grossziigig dimensioniert und schwingungsneutral mit der Basismaschine verankert werden.

wird durch das portable Handrad das Ein-
richten und Bedienen der Zusatzfunktio-
nen zusatzlich erleichtert.

Solider Maschinenbau

Die Maschinenbasis besteht aus einem
stabilen und langlebigen Gussbett. Die
konsequente Trennung der KiihImittel-
wanne sowie der schwingungserzeugen-
den Komponenten vom Maschinenbett
garantieren hochste thermische Stabi-
litdit. Achsantriebe neuster Generation
sorgen fiir Eilganggeschwindigkeiten
von 20 m/min. in der Langsachse und 10
m/min. in der Zustellachse. Generell sind
Absolutglasmassstabe in X- und Z- Achse
im Einsatz. Ein einfaches Be- und Entladen
wird durch die geringe Hohe des Maschi-
nenbettes moglich. Fiir die statischen und
dynamischen Abrichtgerdte wurde an
der Z- Achse eine separate Fihrung ent-
wickelt, dadurch ergeben sich neutrale
Abrichtpositionen die sich beim Umriis-
ten der Maschine nicht verstellen.

Die T2s brilliert durch perfekte Ergono-
mie, was auch die Wartung der Maschine
erleichtert. Eine grosse Auswahl an be-
wahrten Schleifkopfen gibt es zur Aus-
wahlt. Dies lasst eine hohe Flexibilitat
in der Definition einer anwenderspezifi-
schen Ausfiihrung zu. Fiir Produktionsan-
wendungen stehen zwei Aussenschleif-
spindelstocke zur Verfiigung, die jeweils

flir Gerad- und Schrageinstichoperati-
onen einsetzbar sind. Schleifscheiben
konnen bis zu einem Durchmesser von
maximal 500 mm und einer Umfangsge-
schwindigkeit bis zu 63 m/s bei einer Leis-
tung von 10 kW eingesetzt werden.
Optional sind die Schleifkopfe mit halb-
oder vollautomatischen Auswuchtsyste-
men, Korperschall und einer manuellen
oder automatischen Indexierachse aus-
ristbar. Werkstiicke kénnen, sowohl fir
das fliegend Schleifen als auch das Schlei-
fen zwischen Spitzen, mit stehender oder
umlaufender Werkstiickspindel rotiert
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Die CNC-Steuerung auf Basis der Fanuc
31i bietet einen sehr hohen Komfort be-
ziiglich Einrichten und Programmieren.

werden. Der Werkstlickspindelstock ist
walzgelagert, dusserst wartungsarm und
garantiert eine sehr hohe Rundheits-
genauigkeit von unter 0.4 pm die optio-
nal noch bis unter 0.2 pm reduziert wer-
den kann.

Da das Schleifen bereits beim Einspan-
nen des Werkstiickes beginnt, bietet Kel-
lenberger dazu fiir jede Anforderung die
passende Losung. Durch diverse Schnitt-
stellen an der Spindelnase kénnen uni-
verselle Mitnahmesysteme fiir hochste
Qualitatsanforderungen und schnelle
Umriistzeiten eingesetzt werden. Das
Einsatzgebiet kann durch die optionale
C-Achse (auch mit Direktantrieb lieferbar)
erweitert werden. Dadurch ist das Form-
und Gewindeschleifen maoglich.

Der Standardreitstock besitzt einen Pi-
nolenhub von 48 mm und eine manuelle
Mikroverstellung die Zylindrizitatskor-
rekturen im Verstellbereich von + 60 pm
in 0.1 ym-Schritten erlauben. Als Option
kann der Reitstock mit automatischer
Zylinderkorrektur ausgeriistet werden so-
wie fiir den Werkstiickwechsel erganzend
mit pneumatischem oder hydraulischem
Pinolenriickzug. Die Aufbauten garantie-
ren hochste thermische
Stabilitdt und eine Belas- E E
zen von bis zu 200 kg, flie- E
gend bis zu 320 Nm. -

tung zwischen den Spit-
www.kellenberger.com
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Kreuzschleifen mit
Top-Prozesskontrolle

Kreuzschleifen hat sich als Alternative
zum Innenschleifen, Feindrehen, Reiben
und Glattwalzen bewahrt. Die Hommel
Prazision zeigt nun die neue GroBbereich-
Kreuzschleifmaschine >HTE« fiir die Bear-
beitung kleiner Bohrungen. Die erstmals
auf der EMO 2013 in Hannover gezeigte
HTE von Sunnen, fir die Bearbeitung
von Werkstiicken im Durchmesserbe-
reich 4-20 mm, ist das giinstige Einstei-
germodell fiir die Bearbeitung kleiner

Bohrungen und wurde speziell fiir Repa-

ratur- und leichte Kreuzschleifarbeiten
entwickelt. Diese Kreuzschleifmaschine
entwickelt mit 2,1 kW ausreichend Kraft
zur Bearbeitung von Bohrungen mit ei-
ner Lange bis zu 1500 mm. Dabei werden
Hubgeschwindigkeiten von bis zu 30 m/
min erreicht. Das unkomplizierte Steu-
erungssystem gewdhrt eine einfache
Programmierung aller Maschinenfunk-
tionen. Mittels Touchscreen erlangt der
Bediener eine 100-prozentige Prozess-
kontrolle. Zu den Funktionen der Steu-
erung zahlen unter anderem eine Ver-
schleiBteilkompensation wie auch eine

Ausfunkfunktion. AuBerdem verfiigt die
Steuerung lber eine Speicherkapazitat
von liber 9oo Programmen. Durch die
integrierte Bohrungsprofilanzeige zur
Kontrolle der Zylinderform wahrend des
Zyklus und die automatische Bohrungs-
formkorrektur erzielt die HTE perfekte
Bearbeitungsergebnisse. Ein weiterer
Vorteil dieser Maschine ist -1

die elektrisch liberwachte E :FE
Werkzeugzustellung, die =
den Ablauf noch sicherer E .
gestaltet.

www.hommel-gruppe.de

Auch komplizierte Nuten im Griff
Starke Software zum Schleifen

Der Erfolg eines Werkzeugschleif-
betriebs ist heute stark von der
Leistungsfihigkeit des Program-
miersystems abhingig. Je kom-
pletter und ausgereifter dieses ist,
desto schneller und flexibler kann
auf die Wiinsche der Endkunden
reagiert werden. >Num-Roto« ist
ganz vorne zu finden, wenn es um
das Schleifen komplizierter Kontu-
ren an Schneidwerkzeugen geht.

Viele Werkzeuge werden heute mit
Multidrall geschliffen. Jede Schneide wird
bewusst unterschiedlich verdrallt, um Vi-
brationen zu vermeiden. Teilweise andert
sich der Drallwinkel nicht nur von Zahn
zu Zahn, sondern auch bei jeder Schnei-
de individuell von der Stirn zum Schaft.
Die Breite des Nutraums solcher Werk-
zeuge kann sehr stark variieren. Trotz

Welt der Fertigung | Ausgabe 06.2014

Num-Roto ist in der Lage, selbst kompli-
zierteste Werkzeugbahnen zu berechnen.

dieser komplexen Anforderungen kann
die Schleifscheibe automatisch so positi-
oniert werden, dass auf dem Zahnriicken
eine gewlinschte Stegbreite entsteht. Aus
Stabilitatsgriinden und zur Optimierung
des Spantransports muss die Kerngeome-
trie von der Stirn bis zum Schaft oft vari-

abel gestaltet werden kénnen. Nicht nur
beim Bohrer sondern auch beim Fraser
wird dies zunehmend benétigt. Bei Werk-
zeugen mit unregelmassiger Verdrallung
oder Teilung kann der Kernverlauf pro
Nut individuell gestaltet werden. Da-
durch kann eine mogliche Unwucht kom-
pensiert werden. Definierte Spanwinkel
lassen sich auf zylindrischen oder koni-
schen Schneiden schleifen. Aber wie sieht
es bei komplexeren Mantelformen oder
bei Schneiden aus, die vom Mantel in die
Stirn lbergehen? Der Eingriffspunkt der
Schleifscheibe folgt dem Eckradius und
erzeugt so auch entlang des Eckradius ei-
nen definierten Spanwin-

p E#‘HE
Diese und weitere Aufga- E;%
ben 16st Num-Roto. =

kel. Die dahinterliegende

Stitzfase verlauft parallel.



Schleiftechnik fiir Hochprazision
Innovative Maschinenkonzepte

Wohin man in der industriel-
len Fertigung auch schaut - vom
geschnittenen Wafer-Block iiber
die polierte Gussform bis hin zum
kleinsten Bauteil: Die zuldssigen
Toleranzen bei den Oberflichen-
giiten werden immer geringer,
erlaubte Rautiefen liegen nahezu
im Nanobereich. Die Losung sind
Hochleistungs-Schleifmaschinen,
wie sie von Okamoto angeboten
werden.

Trotz der Weiterentwicklungen auf
dem Gebiet der Zerspanverfahren ist das
Schleifen in der Prazisionstechnik einer
der Hauptprozesse. Kein Wunder, denn
fiir den Erfolg ihrer Produkte sind glat-
te Flachen in der Industrie heil begehrt
und werden oft schon bereits in der Ent-
wicklungsphase etwa von Maschinen als
konstruktives Element mit beriicksichtigt.
So beispielsweise in der Hochgeschwin-
digkeitsbearbeitung. Sie ist nur auf Ma-
schinen moglich, deren Bauteile extrem
genau gearbeitet sind. Toleranzen an
Fiihrungen, Wellen oder Zahnradern sum-
mieren sich bis hin zur Werkzeugspitze
und konnen dort angesichts der groRen
Wirkkrafte bei hoher Geschwindigkeit
zum Versagen oder zu unakzeptablen Un-
genauigkeiten fiihren. Glatte Oberflachen
liefern dartiber hinaus bei der Steigerung
der Energie- und Ressourceneffizienz
wichtige Losungsansatze. So kénnen Her-
steller ihre Produktion nachhaltiger und

Schmierstoffe

Korrosionsschutz und
Reinigungsmedien

Fluidmanagement

Filtermanagement

Hermann Bantleon GmbH . Blaubeurer Str. 32 . 89077 Ulm. Tel. 0731.3990-0 . Fax -10 . info@bantleon.de . www.bantleon.de

Schnelligkeit und Prézision vereinigt die Innenrundschleifmaschine >IGM 15 NC 11l 2¢
von Okamoto. Hochfrequenzspindeln sorgen fiir die nétige Performance.

umweltfreundlicher gestalten, indem
beispielsweise Schmiermittel reduziert
und Motoren leistungsfahiger und sprit-
sparender werden. Reibungsarme Walzla-
ger haben eine deutlich hohere MaR- und
Laufgenauigkeit und vermindern mit der
verbesserten  Oberflachentopographie
den Reibwert gegeniiber herkommlichen
Wialzlagern. Dadurch verlangert sich die
Produktlebensdauer und der Verbrauch
sowie die Effizienz von Antrieben wird po-
sitiv beeinflusst. Okamoto stellt abrasive
Komplettlosungen bereit, die dem An-
wender den Weg zu allerhdchster Prazisi-
on bei schnellem, wirtschaftlichem Schlei-
fen ebnen. Dazu sind alle Rundtisch-,
Profil-, Flach- oder Portalschleif-Typen mit
der Okamoto >Zero-ldeal:«-Technologie
ausgerustet. Sie ist der Oberbegriff fiir
ein Maschinenkonzept, bei dem unter
anderem Maschinenbett, Tischlagerung,
Linearantriebe, Fiihrungsbahnen und Zer-

Industrie- und
Tanktechnik

Laboranalysen und
Technische Beratung

Energie (Heizol, Gas,
Strom, Pellets)

spansysteme auf Wirtschaftlichkeit und
allerhéchste Prazision ausgelegt ist. So
realisieren Okamoto-Flachschleifmaschi-
nen Oberflichenwerte im pm-Bereich,
die weniger als die Halfte des bisherigen
Standards ausmachen. Maximale Ab-
weichungen beim Flachschleifen von bis
zu 0,5 pm liber 4000 mm Tischlange x
800 mm Querweg sind moglich. In der
optischen Industrie realisieren Okamoto-
Hightech-Anlagen beim Bearbeiten von
Messglasern oder Prazisionsspiegeln ma-
schinell 30 nm {iber eine Flache von 1500
mm. Beim Mirror Finish etwa schafft eine
Okamoto UPZ 525 NCII dank der Zero-lde-
al-Technologie bei einem -
Materialabtrag von 0,004 E E
Millimetern eine Oberfla-
chenrauigkeit von R 0,087
Mikrometer.

www.okamoto-europe.de

AViA B“NTLEUN Ideen. Systeme. Losungen.
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Laserkontrolle bei Playmobil
Automatisierte Formbearbeitung

Rund 2,6 Milliarden Playmobilménnchen bevélkern heute die Kinderzimmer der Erde. Jedes Jahr wird eine
Vielzahl von Neuheiten vorgestellt. Entsprechend hoch sind die Leistungsanforderungen an den hauseigenen
Formenbau. Um einen mannlosen Betrieb fiir hochstmogliche Effizienz zu erméglichen, nutzt Playmobil be-
reits seit 15 Jahren in seinen zahlreichen Bearbeitungszentren LaserControl-Messsysteme von Blum-Novotest.

»Bei uns geht es um Hundertstel Milli-
meter«, betont Attila Britting, Leiter des
internen Formenbaus bei Playmobil im
frankischen Zirndorf. »Ziel bei der Herstel-
lung der hochwertigen Spritzgusswerk-
zeuge ist es, praktisch ohne Nacharbeit
am fertigen Kunststoffteil auszukommen
- schlieBlich werden pro Tag etwa zehn
Millionen Einzelteile und pro Jahr uber
100 Millionen Figuren gefertigt. Deshalb
wird die Formtrennung extrem genau
gearbeitet, damit keine Grate an den Ein-
zelteilen oder der gesamten Spielfigur
entstehen.«

Grol3e Serien von 200000 bis 300000
Spielzeugkomponenten aus einer Form
sind bei Playmobil keine Seltenheit. Die
erforderliche Produktivitat lasst sich nur
mit einer teilweise mannlosen Fertigung
erreichen — neben dem Zweischichtbe-
trieb arbeitet eine Reihe von Maschinen
in der sogenannten >Dammerschicht«
Uber Nacht die vorbereiteten Auftrige
ab. Dazu sind mehrere der Bearbeitungs-
zentren mit Palettenwechslern und Werk-

zeugmagazinen mit einem Fassungs-
vermoégen von bis zu 120 Werkzeugen
ausgestattet. Auch tiber das Wochenende
bleiben die Maschinen ohne Bedienperso-
nal produktiv.

Voreinstellgerat ist out

Damit das reibungslos klappt, sind im
Arbeitsraum der automatisierten DMG-
Fiinfachs-Fraszentren Lasersysteme von
Blum-Novotest eingebaut. Nach jedem
Werkzeugwechsel wird das Werkzeug vor
der Bearbeitung automatisiert vom Laser
in Linge und Radius gemessen und eben-
so nach der Bearbeitung auf Bruch und
Verschlei Gberpriift.

So sparen sich die Franken die Werk-
zeugeinstellung im  Voreinstellgerat.
Ein neues Werkzeug wird einfach in den
Halter eingeschrumpft und nach dem
Einwechseln bei Bearbeitungsdrehzahl
gemessen. So haben sie die Sicherheit,
dass die Werkzeugdaten in der Maschine

1 ~ND
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stimmen, Zahlendreher oder Falschable-
sungen konnen nicht mehr vorkommen.
Zudem wird die thermische Ausdehnung
der gesamten Anlage sowie die Spindel-
verlagerung bei hohen Drehzahlen auto-
matisch kompensiert.

Falsche Werkzeugdaten kénnen extrem
kostspielige Folgen nach sich ziehen -
defekte Werkzeuge, Ausschuss oder Ma-
schinenstillstand. Eine bei einem Crash
beschadigte Spindel kostet schon im
Austausch mindestens 18 000 Euro. Ohne
ein Uberwachungssystem, welches ver-
schlissene oder gebrochene Werkzeuge
erkennt, kann eine mannlose Fertigung
nicht realisiert werden. Die Bruchkontrol-
le mit dem LaserControl-System gewahr-
leistet nach jedem Bearbeitungsschritt,
dass ein gebrochenes Werkzeug sofort
erkannt wird.

Je nach Programmierung kann das Bear-
beitungszentrum nun beispielsweise ein
Schwesterwerkzeug einwechseln oder
den Bereitschaftsdienst alarmieren, der
sich tiber das Internet auf die Maschine

Kaum ein anderes Spielzeug hat 6fter ein Lacheln in Kindergesichter gezaubert als die sympathischen Playmobilmannchen. Die
Lasermesssysteme von Blum tragen tagtéglich einen bedeutenden Anteil zum Erfolg bei.
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Die Laser-Messsysteme von Blum helfen dem hauseigenen Formenbau von Playmobil
dabei, Spritzgusswerkzeuge in hochster Qualitat effizient zu produzieren.

einloggen und per Webcam den Arbeits-
raum iiberpriifen kann.Von den wichtigs-
ten Werkzeugen sind im Ubrigen bis zu
vier Stiick im Werkzeugwechsler — damit
laufen auch die Jobs der -Dammerschicht«
sehr zuverlassig durch.

Die Standzeit im Blick

Bei Playmobil wird zumeist Stahl mit
hohem Chromanteil verarbeitet, weil der
bei den groRen Stiickzahlen im Spritzguss
den geringsten Verschleif} zeigt. Beim Fra-
sen verursacht dieser jedoch einen erheb-
lichen WerkzeugverschleiB. Deshalb ist es
sehr wichtig, die Laufzeiten der einzelnen
Werkzeuge im Blick zu behalten. Mit den
Blum-Lasermesssystemen gelingt das

Bei der Herstellung der Spritzgusswerk-
zeuge geht es um Hundertstel Millimeter.

sehr gut. Zudem stellen hochprazise Mes-
sungen in verschmutzter Umgebung eine
gewaltige Herausforderung dar, zumal
KiihImittel fir die Fertigung zwingend
notwendig ist. Damit die Optik nicht ver-
schmutzt, ist das Messsystem wahrend
der Bearbeitung mechanisch durch einen
pneumatisch betatigen Verschlusskolben
gegen Kiihimittel abgedichtet. AuBer-
dem wird das rotierende Werkzeug vor
der Messung mit Druckluft abgeblasen,
um so eine von Spanen, Schmutz und
Kiihlschmiermittel unbeeinflusste Mes-
sung zu ermoglichen. Wahrend der Mes-
sung schiitzt ein Sperrluftstrom vor Ver-
schmutzung.

Die LaserControl-Systeme haben sich
im Formenbau von Playmobil absolut
bewahrt. Die Systeme sind praktisch war-
tungsfrei, die Dichtungen sehen auch
nach iiber zehn Jahren im Dauereinsatz
wie neu aus. Die Lasersysteme haben die
Franken noch nie im Stich gelassen, auch
der Service ist ausgezeichnet. »Das Ein-
messen der Werkzeuge komplett in der
Maschine klappt einwandfrei. Wir haben
nur gute Erfahrungen mit den Blum-La-
sern gemacht und sparen einige Arbeits-
zeit durch den Verzicht auf die Vorein-
stellung«, zieht Marco Mendl, Teamleiter
CAD/CAM/NC, ein positives Fazit.

»Auch die bei weniger als zwei Tau-
sendstel Millimeter liegende Wiederhol-
genauigkeit des LaserControl-Systems ist
erstaunlich. Fiir uns steht E
fest: Ohne die Blum Laser- !
Systeme ware der Grad
unserer Automation nicht .
méglich.« E

www.blum-novotest.com
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Das Nanometer im Priuf-Blick
Prazises Messen von Oberflachen

Der neue Weillichtinter-
ferometer >MarSurf WM
100¢ von Mabhr ist ideal fiir
schnelle Messungen von
feinen und feinsten Ober-
flachendetails im Nanome-
terbereich.

Der optische Messplatz ist
insbesondere fur die Quali-
tatssicherung polierter und
spiegelnder Oberflachen
konzipiert. Im Einsatz ist das
Messsystem vorwiegend bei
Herstellern spharischer und
aspharischer Linsen. Moglich
sind Analysen der Oberfla-
chen in 2D und 3D. Die se-
kundenschnellen Messungen
machen es moglich, inner-
halb des Fertigungsprozesses
wesentlich mehr Werkstiicke
umfassender und zuverlas-
siger zu priifen als mit tradi-

Rohrmessungen
nun noch besser

Aicon prasentiert die neue
Generation der Rohrmesstech-
nik:»Tubelnspect P«. Die P-Serie
ist die Weiterentwicklung der
Tubelnspect-Technologie und
setzt neue Standards in der
Rohrmesstechnik. Das System
ist ausgeriistet mit neuester
Kamera- und LED-Beleuch-
tungstechnik  sowie einer
hochprazisen Glasreferenz.
Das Modell >Tubelnspect P8,
wartet mit acht hochauflésen-
den Kameras auf und ist geeig-
net fiir Rohre und Drahte von 1
mm bis 125 mm Durchmesser.
Es misst mit einer Genauig-
keit von bis zu 0,035 mm. Der
Messbereich von 1000 mm x
600 mm x 400 mm ermoglicht
eine optimale 3D-Kontrolle von
Priifobjekten bis zu einem Me-
ter Linge. Aber auch langere
Rohre und Drahte kénnen mit
dem neuen System problemlos
gemessen werden. Die seitli-

tionellen Prifmethoden. Der
Messplatz misst Topografie,
Hoéhe, Form und Position an
Oberflachenstrukturen und
ermittelt sicher Rauheit, Fla-
che und Ebenheit. Es misst
standardisierte  3D-Oberfla-

chen Tiren ermoglichen ein
abschnittsweises, tberlappen-
des Nachsetzen und damit die
Messung von Bauteilen mit ei-
ner End-zu-End-Lange von bis
zu zwei Meter. Tubelnspect P8
erfillt hochste Anforderungen
an Genauigkeit und Messge-
schwindigkeit. In Kombinati-
on mit der Softwareplattform
»BendingStudio« bietet das

System  viele I
anwendungs- E E
orientierte 1 o]

Funktionalita-

ten. E .
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Das sMarSurf WM 100« von Mabhr ist ideal fiir Messungen kleins-
ter Oberflachendetails.

chenparameter sowie 2D-
Rauheitsparameter an frei
wahlbaren Linien, Flachen
oder Flachenausschnitten.
Durch das flachenerfassende
Messverfahren erhalten die
Nutzer aussagekraftige to-

3D-Scanning in
Perfektion

Mit dem Triangulationssen-
sor »APS3D« fiir die 3D-Digita-
lisierung setzt die 3D-Shape
GmbH neue MalRstdbe fiir
das 3D-Flachenscanning. Der
Sensor zeichnet sich durch
einfache Bedienbarkeit, kurze
Setup-Zeiten, hohe Flexibili-
tat und einfache Integration
in  Automatisierungssysteme
aus. Die Ubersichtliche Kachel-
Oberflache und die ausgefeilte
Meniifiihrung sorgen dafiir,
dass der Nutzer sofort mit der
Bediensoftware vertraut ist.
Eine  Single-Touch-Datener-
fassung macht die Bedienung
effizient und schnell. Aufste-
cken, anmelden, einstellen
und scannen - mit wenigen
Handgriffen ist der Sensor
einsatzbereit. Ein Viewfinder
sorgt fiir die schnelle Ausrich-
tung. Dank des kompakten
Gehauses lasst sich der Sensor
Uberall montieren. Der Scan-

pografische Messergebnisse
mikroskopischer Oberflachen-
strukturen. Die kombinierte
phasenschiebende und kurz-
kohdrente  Interferometrie
bietet hochste Messprazision.
Die Hochleistungsobjektive
minimieren dabei optische
Verzeichnungsfehler. Ein win-
kelverstellbarer Messtisch
ermoglicht eine prazise Posi-
tionierung des Messobjektes.
So koénnen z.B. gekrimmte
Oberflachen in eine geeig-
nete Messposition unter das
Objektiv positioniert werden.
Moglich ist auch ein CNC-
gesteuerter
Messtisch  fiir E E
vollautomati- -

sierte Messun-

gen. E

modus ist fiir unterschiedliche
Oberflachen einstellbar. Der
sehr zuverlassig arbeitende
Sensor sorgt fiir Prazision in
und ander Linie.Er stehtindrei
GroRRen fir unterschiedliche
Messfelder und Genauigkei-
ten von 15 pm bis 150 pm zur
Verfligung.  Erwdhnenswert
ist die einfache Integration
in  Automatisierungssysteme
Uber gangige Schnittstellen.
Automatisierung und Mess-
technik verschmelzen mit dem
Sensor zu einer «
Einheit. Zudem E E
ist er direkt auf Ill
Robotern in- ey

stallierbar. E
www.isravision.com




Damit der Benzinverbrauch sinkt
Lasersensor priift Nockenwellen

Das Fraunhofer-Institut
fur Lasertechnik ILT hat
einen Abstandssensor ent-
wickelt, der Wellen mit
Sub-Mikrometer-Genauig-
keit absolut messen kann.

Nockenwellen steuern mit
Mikrosekundengenauigkeit
den Zeitpunkt der Ventiloff-

ACCUBOOST
TECHNOLOGY

nung, die synchron zur Kolben-
bewegung erfolgen muss. Be-
reits kleinste Fertigungsfehler
konnen die Leistung des Mo-
tors, den Kraftstoffverbrauch
und die Lebensdauer der Bau-
teile beeinflussen. So kénnen
etwa Rundheitsabweichungen
oder abweichende Rauheits-
werte zu erhéhtem Verschleil3,

/ Perfect Welding / Solar Energy / Perfect Charging

="

SC
NET

7KABEL. ACCUPOCKET

unerwiinschter Gerauschent-
wicklung und Fehlfunktionen
fuhren. Daher werden Wellen
in der Fertigungslinie einer
100-Prozent-Priifung unterzo-
gen, wobei die Anforderungen
an die Genauigkeit der Mess-
technik zehn Mal hoéher sind
als jene an die Genauigkeit
der Fertigungstechnik. Bei der
Vermessung der Form- und
Lageabweichungen muss die
Messgenauigkeit im Mikrome-
terbereich, manchmal sogar
im Bereich einiger hundert
Nanometer liegen. Das Fraun-
hofer ILT hat dazu den opti-
schen Sensor >bd-1< entwickelt,
der sowohl die Form als auch
die Rauheit von Wellen inline
messen kann. Sein Name geht
auf den Begriff »bidirektional«
zuriick und bedeutet, dass der
Laserstrahl auf ein und dem-

/ Seit 1950 entwickeln wir innovative Gesamtlésungen fiir das Lichtbogen- und Wider-
stands-Punktschweiflen. Wie z.B. das weltweit erste tragbare Elektrodenschweifigerit AccuPocket,
das mit Lithium-lonen-Akkus betrieben wird. Die Verbindung der Schweif- und Akkutechno-
logie ermoglicht es dem Anwender, unabhéingig vom Stromnetz, mobil und voéllig frei von
Stromkabeln, zu schweiflen. Erfahren Sie mehr unter: www.fronius.de

EN OHNE

selben Weg hin- und zurtick-
lauft. Dadurch entfallen Jus-
tierprobleme. Der Sensor kann
alle Arten von Oberflachen
messen, auch feingeschliffe-
ne, glanzende und spiegelnde
Oberflachen, deren Erfassung
mit anderen optischen Sen-
soren problematisch ist. Auch
steile Flanken oder Bohrungen
mit hohem Aspektverhaltnis
sind erfassbar. Dariiber hinaus
wird wahrend der Messung
von Formabweichungen an
drehenden Wellen zusatzlich
die Oberflachenrauheit er-
fasst, wodurch zusatzliche Pro-

zessschritte zur
Vermessung E' . E
mit Rauheits-
messgerdten p=
entfallen. El"
www.ilt.fraunhofer.de

SHIFTING THE LIMITS

German
Design Award
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Der Traum vom Unternehmertum
Von der Voest zur Mori Seiki

Der Sprung in die Selbststindigkeit will wohliiberlegt sein. Dies ist keine Frage, die man im Schnelldurchgang
entscheiden kann. Wer sich jedoch intensiv vorbereitet und gezielt darauf hinarbeitet, in einigen Jahren sein
eigener Herr zu sein, kann nahezu gewiss sein, die schwere Anfangszeit ohne grof3e Blessuren zu iiberwinden.
Ein positives Beispiel dazu ist Peter Miiller, der 2006 startete und bereits jetzt 20 weitere Mitarbeiter beschiftigt.

Leider wird das Feuer, spater
sein eigener Herr zu sein, in
den Schulen viel zu wenig ent-
ziindet.Noch schlimmer: Bis zu
ihrem Schulabschluss wissen
erschreckend viele Absolven-
ten nicht, welchen Beruf sie
ergreifen sollten, in dem ihre
Talente zur Geltung kommen.
Ein Jammer, angesichts der
Vielzahl offener Lehrstellen
und eine Katastrophe fiir eine
Industrienation, die handerin-
gend nach Fachleuten ruft.

Es gibt jedoch noch eine
ganz besondere Spezies, die
sich eines wachen Blicks auf
ihr kiinftiges Leben erfreuen
und sich auch nicht von einem
negativen Umfeld entmutigen
lassen.  Unternehmensgriin-
der sind Personlichkeiten, die
schon in jungen Jahren in der
Lage sind, weit in die Zukunft
zu planen, um ihr Traumziel,
namlich das eigene Unterneh-
men, bereits nach Abschluss
der Schule in Angriff zu neh-
men. Diese Vorbilder zeichnet

eine hohe Zielstrebigkeit aus,
zur der sich eine groRe Porti-
on Unerschrockenheit gesellt.
Zu diesem Kreis gehort Peter
Miiller, der sich schon in sei-
ner Jugend mit groler Leiden-
schaft der Technik widmete
und bereits mit 16 Jahren eine
Voest-Universaldrehmaschine
sein Eigen nannte.

Diese Zielstrebigkeit, sein
Leben als Unternehmer zu pla-
nen und zu fiihren, geht natiir-
lich mit allerlei Mihen einher,
die jedoch durch das zufriede-
ne Betrachten des Tageswerks
mehr als wettgemacht wer-
den. Und zum Zufriedensein
gibt es fiir Peter Miller jede
Menge Griinde.

Da wadre zum Beispiel das
interessante  Teilespektrum,
da sich im Laufe der Jahre her-
umgesprochen hat, dass Peter
Miiller sowohl Termine ein-
halt, als auch vor keiner noch
so anspruchsvollen Aufgabe
zuriickschreckt. Damit das
kein leeres Versprechen bleibt,

zeugen fiir Effizienz beim Zerspanen anspruchsvoller Drehteile.
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wurde in einen hochmoder-
nen Maschinenpark investiert,
in dem das Beste zu finden ist,
was moderner Maschinenbau
zu bieten hat.

Hier kann eine Dreh-/Fras-
maschine >NVL 1350 MC« von
Mori Seiki ebenso bestaunt
werden wie eine Fahrstander-
maschine \-DMF 260« von DMG
oder eine CNC-Drehmaschine
Doosan >Puma« mit 12 ange-
triebenen Werkzeugen. Egal,
ob drei, vier oder fiinf Achsen
fiir die Bearbeitung eines Teils
benétig werden oder Teile
zwei Meter lang sind, die pas-
sende Maschine ist vor Ort
und sorgt dafiir, dass der Auf-
trag mit hochster Prazision
und in angemessener Zeit ab-
gearbeitet wird.

Alles aus einer Hand

Doch nicht nur Einzelteile
werden nach Zeichnung an-
gefertigt, sondern auch ganze
Maschinen beziehungsweise
deren Baugruppen, was beson-
ders fiir Konstrukteurbiiros in-
teressant ist. Es ist eben schon
ein Unterschied, ob man ver-
schiedene Gesprachspartner
fiir ein Projekt hat oder alles
aus einer Hand bekommt.

Und da ein Praktiker uber
viel Knowhow verfiigt, das
man als reiner Theoretiker
nutzen sollte, gibt Peter Muil-
ler auf Wunsch natirlich
Hilfestellung bei kniffligen
Konstruktionen.  SchliefRlich
hat man schnell etwas kons-
truiert, das sich in der Praxis
als nur schwer umsetzbar
herausstellt, mithin also die
Herstellkosten unnétig in die
Hohe schraubt. Der Bau von

| #1 z 7
Feinste CNC-Messtechnik von
Tesa sichert die Qualitat.

Vorrichtungen und Werkzeu-
gen ist eine weitere Spezialitat
von Peter Miiller, der tbrigens
nach wie vor seine allererste
Maschine, namlich besagte
Voest-Universaldrehbank, in
seinem Betrieb zum Drehen
einfacher Teile nutzt.

Kein Wunder, dass das kern-
gesunde Unternehmen einen
strammen Wachstumskurs
fahrt, was auch an der jiings-
ten Maschinen-Neuerwer-
bung sichtbar wird: Eine NLX
4000/750 von Mori Seiki sorgt
ab sofort dafir, dass der an-
wachsende Auftragsbestand
von Peter Miiller auch kiinftig
ziigig abgearbeitet werden
kann.

Sehr geehrter Herr Miiller, Sie
haben 2008, also mitten in der
von den USA ausgehenden Im-
mobilienkrise, den Sprung in
die Selbststindigkeit gewagt.
Was war ihr Antrieb dazu?

Peter Miiller: Der Wunsch,
Unternehmer zu werden, war
bei mir schon sehr friih vor-
handen. Im Grunde habe ich
eigentlich nur mein Hobby



zum Beruf gemacht, denn
bereits 1998, mit damals 16
Jahren, habe ich mir eine Vo-
est-Universaldrehmaschine
zugelegt, um Drehteile anzu-
fertigen. Ich bin allerdings das
»Abenteuer Selbststandigkeit”
nicht mit Hurra angegangen,
sondern habe zunachst ab
2005 im Nebenerwerb in den
Markt geschnuppert und mei-
ne Chancen ergriindet.

Wie ging es dann los?

Miiller: Zunachst wurde die
Garage meiner Eltern herge-
richtet, in die ich zur bereits
vorhandenen Drehmaschine
noch eine gebrauchte Maho
600-CNC-Frasmaschine stell-
te. Anfangs war ich alleine,
doch schon mit Kauf der Fras-
maschine stellte ich meinen
ersten Mitarbeiter ein.

Was fiir Auftrage konnten Sie
damals fiir sich gewinnen?

Miiller: Es waren zunachst
eher einfache Teile, die an-
zufertigen waren. Im Laufe
der Zeit wurden uns jedoch
immer aufwadndigere Teile
anvertraut. Dank Mundpro-
paganda wuchs der Kunden-
stamm rasch an, was mich
veranlasste, neue Maschinen
anzuschaffen und nach einer
groBeren Wirkungsstatte Aus-
schau zu halten.

Waren diese Maschinen neu
oder gebraucht?

Miiller: Die waren durch die
Bank neu, denn ich wollte si-
chergehen, dass die Maschi-
nen nicht ungeplant ausfallen
oder Probleme beziiglich der
Teilegenauigkeit machen.

In nur sechs Jahren auf 20 Mit-
arbeiter und einem beeindru-
ckenden Maschinenpool. Wo-
rin liegt das Erfolgsgeheimnis?

Miiller: Das ist ganz einfach:
Mut zur Liicke haben und sich
trauen, neue Maschinen zu
kaufen, wenn es die Auftrags-
lage nahelegt.

Was raten Sie potenziellen
Unternehmern, die es lhnen
nachmachen wollen?

Miiller: Es zahlt sich aus, stets
gute Arbeit zu leisten, zu sei-
nen Kunden ehrlich zu sein
und mit offenen Karten zu
spielen. Auf diese Weise wird
man weiterempfohlen, was zu
weiterem Wachstum fuhrt.

Sie miissen sich beziiglich neu-
er Maschinen und Verfahren
natiirlich stets auf dem neues-
ten Stand halten. Wie machen
Sie das?

Miiller: Wir lesen Fachzeit-
schriften, wie etwa die Zeit-
schrift der IHK und natirlich
die hervorragend aufgemach-
te >Welt der Fertigunge, die
mit interessanten Beitragen,
Neuheiten und guten Infos
uberzeugt. Messen besuche

Auf der Mori Seiki NVL 1350 MV kdnnen bis zu zwei Meter grof3e
Teile durch Drehen und Frisen komplett bearbeitet werden.

Peter Miiller vor der neuen NLX 4000/750 von Mori Seiki. Der
Unternehmer setzt grundsatzlich auf besten Maschinenbau, um
Auftrage termingerecht und in optimaler Qualitat abzuliefern.

ich wenig, da mir hier der Trug
zu sehr dominiert und Produk-
te aufgehiibscht prasentiert
werden.

Sie haben kiirzlich eine Mori
Seiki NLX 4000/750 neu be-
schafft. Auf welcher Grund-
lage treffen Sie Ihre Kaufent-
scheidungen bei Maschinen?

Miiller: Die NLX 4000 wurde
zur Beseitigung eines Kapazi-
tats-Engpasses  angeschafft.
Ich bin mit Maschinen aus
Japan immer sehr zufrieden
gewesen, weshalb ich der Mar-
ke auch treu bleibe. Natiirlich
kommt noch dazu, dass ich
Wert darauf lege, eine ein-
heitliche Steuerungs-Basis zu
besitzen, damit die Mitarbei-
ter sich uberall zurechtfinden.
Ubrigens programmieren wir
nahezu alles direkt an der
Maschinen-Steuerung. Wenn
notig, greifen wir zu unserem
CAM-System »Depo-CAM«.

Die Strompreise steigen. Wie
bewerten Sie das im Hinblick
auf lhre Kostenkalkulation?

Miiller: Ich mache mir dariiber
keine Gedanken, da ich das
sowieso nicht andern kann.
Hier sind Politiker gefordert.
Ich kalkuliere einfach meinen
Stundensatz und lege die Kos-
ten auf das Produkt um.

Achten Sie bei Maschinenneu-
kaufen auf besonders energie-
sparende Versionen?

Miiller: Das ist fiir mich kein
Kriterium. Die Maschine muss
meine Teile in der geforderten
Qualitat produzieren. Wenn
das dann noch besonders
energiesparend erfolgt, freue
ich mich natdrlich. Ich wahle
die Maschine aber nicht da-
nach aus.

Wenden wir uns dem KSS zu.
Umkippende Kiihlschmierstof-
fe belasten die Firmenkasse
und sorgen fiir Krankheiten
bei den Mitarbeitern. Haben
Sie auch solche Sorgen?

Miiller: Das ist bei uns kein
Thema. Ich habe bisher ledig-
lich ein einziges Mal einen um-
gekippten KSS in einer Maschi-
ne gehabt. Solange man auf
den korrekten PH-Wert achtet
und vermeidet, dass Zigaret-
tenkippen oder Essensreste
in den KSS-Behdlter kommen,
sollte ein KSS nicht umkippen.

Welche Ziele setzen Sie sich
fiir die nachsten Jahre?

Miiller: Ich habe mir zum Ziel
gesetzt, dereinst ein Unter-
nehmen zu leiten, das Teile
bis zu einem Durchmesser von
3500 Millimeter zerspanen
kann und etwa 40 Mitarbeiter

besitzt. E. E
vielen Dank fiir
das Interview! E

www.mp-maschinenbau.de

Herr  Miiller,
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Die neue Art, Teile herzustellen
Laserschmelzen als Alternative

Das Zauberwort der industriellen Fertigung lautet 3D-Drucken. Die Abkehr vom formgebundenen Denken, hin
zu einer additiven Geometriefreiheit von Bauteilen ist inzwischen keine Mode, sondern ein starker Trend. Die
Vorteile sind augenfillig: Schnellere Durchlaufzeiten, giinstigere Bauteile und eine bislang unbekannte Frei-
heit der Formgebung. Folge dieser dynamischen Marktentwicklung: Die Branche scheint sich an zweistellige
Wachstumsraten zu gewohnen. Ein Blick zu Concept Laser zeigt, was das Laserschmelzen bereits leistet.

Impulsgebende Wegbereiter des Laser-
schmelzens sind die Automobilindustrie,
die Medizintechnik, sowie die Luft- und
Raumfahrt. Diese Technologietreiber
stellen nicht nur hohe Anspriiche an die
Qualitat oder die Wahl der Materialien,
sondern auch an quantitative Aspekte,
wie die Steigerung der Produktivitat. Die-
se Anwender fordern kiirzere Bauzeiten
beziehungsweise mehr Teile in einem
Bauraum. Fiir die Automobilindustrie ent-
wickelte Concept Laser den derzeit groRR-
ten Bauraum mit der >X line 1000R«. Der
Ubergang vom 400 Watt-Laser zum 1000
Watt-Laser gilt als ein wichtiger Meilen-
stein des Verfahrens. Die Entwicklung
erfolgte in enger Zusammenarbeit mit
den Laserspezialisten der Fraunhofer-Ge-
sellschaft. Ziel war es, schnellere Prozesse,

die auch noch kostengiinstiger sind, zu
realisieren. Die zeitsparende Motoren-
entwicklung moderner Fahrzeuge oder
grolRe Bauteile der Luft- und Raumfahrt
sind Anwendungsbeispiele derart grofRer
Laserschmelzanlagen.

Hohe Nachfrage

Der Einsatz von reaktiven Materialien
wie Titan oder Aluminium-Legierungen,
die nur im geschlossenen System sicher
und hochwertig hergestellt werden koén-
nen, ist in der Luft- und Raumfahrt sehr
gefragt. Alle Anwender wie NASA, Deut-
sches Zentrum fir Luft- und Raumfahrt
eV, Honeywell, Snecma, Aerojet/Rocket-
dyne oder Astrium Space Transportation

aus der EADS-Gruppe sehen das genera-
tive Verfahren als den nachsten Entwick-
lungsschritt der modernen Fertigung auf
breiter Linie. NASA-Ingenieure denken so-
gar darliber nach, Bauteile additiv auf der
ISS, also im Orbit, herzustellen. Das hatte
den Vorteil mittels CAD-Daten Bauteile
im Weltraum fertigen zu kénnen.

Fiir die USA kann man einen hohen
Kapital- und Personaleinsatz beobach-
ten. Das gilt fiir Forschung und Lehre,
aber auch fiir die Industrie. Die Europa-
er koénnen ihre Beitrage aus Forschung
und Maschinentechnik vor allem in den
USA und in Europa einbringen. In Euro-
pa fordert die EU dieses Verfahren durch
Projekte wie AMAZE¢, da man hier von
deren Nachhaltigkeit und der Innovati-
onskraft liberzeugt ist. Das Laserschmel-

Fiir belastbare Bauteile, die per Laserschmelzen hergestellt werden sollen, benétigt die Industrie hochleistungsfahige Metalle und

Legierungen in Pulverform.

Welt der Fertigung | Ausgabe 06.2014



zen von Metallen revolutioniert die Me-
dizintechnik nachhaltig: Althergebrachte
Prozessketten denken komplett um. So
sind LaserCusing-Teile bei Implantaten
gefragt, die mit porésen Oberflichen gut
einwachsen, gleichzeitig aber auch die
notwendige Elastizitat erlauben. Eine auf-
strebende Anwendung ist preisgiinstiger
und schnell herzustellender Zahnersatz
aus biokompatiblen Werkstoffen.

Auch im Retrofit kann das Verfahren
punkten: So kénnen verschlissene Tur-
binenteile aus Kraftwerkstechnik oder
Flugzeugbau schnell und kostengiinstig
regeneriert werden. Auf den Grundkérper
kénnen in dem exakt gleichem Material
additiv Schichten als hybride Technik auf-
gebracht werden. Neben dem Regenerie-
ren werden auch komplett neue Teile in
der Turbinentechnik gefertigt.

Forschen fiir die Zukunft

Um die Entwicklungstatigkeit zu for-
cieren und der erhohten Nachfrage des
Marktes gerecht zu werden, eroffnete
Concept Laser ein neues Entwicklungs-
zentrum. Laserschmelzen mit Metallen
ubt fiir Konstrukteure und Entwicklungs-
ingenieure unterschiedlichster Branchen
eine hohe Faszination fiir die Bauteilge-
staltung aus. Ziel der Anlagenbauer ist es,
diese Entwicklung des Marktes mit Inno-
vationen zu begleiten. Bei komplexen An-
lagen ist ein intensives Zusammenspiel
von Optik, Mechanik, Steuerungstechnik,
Software und Pulvermaterial sicherzu-
stellen. Im neuen Entwicklungszentrum
von Concept Laser wird an »diskreten In-
novationens, die nicht der breiten Offent-
lichkeit gezeigt werden sollen, gearbeitet.

Mit dem LaserCusing kénnen Funktio-
nen wie Kiihlkandle eingebettet werden.
Das ist interessant fiir Bauteile, die star-
ken thermischen Belastungen ausgesetzt
sind. Damit ist aber auch eine Reduktion
von Zykluszeiten bei SpritzgieRformen
fir die Kunststoffverarbeitung moglich.
In der Offshore-Industrie gibt es Uberle-
gungen, Laserschmelzanlagen auf Bohr-
plattformen zu installieren, um autark be-
stimmte Bauteile vor Ort zu produzieren.
Die Technologie ist ortsungebunden und
kann lokal ablaufen.

Concept Laser bietet fir die Anlagen
Qualitats-Management-Module.  Dazu
gibt es zwei Ansatze: \QMmeltpool« und
»OMcoating:. Beim QMmeltpool nimmt
das System mit Hilfe von Kamera und
Foto-Diode Signale wahrend des Aufbau-
prozesses auf. Diese Daten kdénnen im
Anschluss mit einer Referenz verglichen
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Mittels \QMcoating: kann gegeniiber einer manuellen Bedienung bis zu 25 Prozent
Pulver eingespart werden. (Einsparungspotenzial = schraffierte Fldche).

werden. Das optische System ist koaxial
aufgebaut. Es ermoglicht der Kamera, den
Schmelzpool liber eine sehr kleine Flache
von circa einem Quadratmillimeter auf-
zunehmen. Leistungsreduktionen des La-
sers, ausgelost durch die Kontamination
der F-Theta-Linse oder bedingt durch die
natirliche Alterung des Lasers, aber auch
Abweichungen des Dosierfaktors konnen
damit erkannt werden.

Der zweite Ansatz ist das QM-Modul
QMcoating. Es stellt sicher, dass die opti-
male Pulvermenge zum Einsatz kommt,
um nicht benétigtes Material (bis zu 25
Prozent) zu sparen und um kiirzere Riist-
zeiten zu ermoglichen. QMcoating kon-
trolliert die Schichtoberfliche wahrend
des Pulverauftrags. Bei zu geringer oder
zu hoher Pulverdosierung wird der Do-
sierfaktor entsprechend angepasst, also

Observation zone:
appr. 1 x 1 mm?
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aktiv gegengesteuert. Die beiden QM-
Module iiberwachen und dokumentieren
den Prozess in Echtzeit und stellen somit
reproduzierbare Qualitat sicher.

Beste Qualitit

Bei Concept Laser fillt eine charakte-
ristische Trennung von Bauraum und
Handlings-Raum auf. Dies soll maximale
Arbeitssicherheit und Ergonomie bieten.
Die Anlagen verfiigen iiber einen auto-
matisierten Pulvertransport in Contai-
nern. Eine Anlagentechnik als »geschlos-
senes System« beim Laserschmelzen mit
Metallen hat zahlreiche Vorteile. Dies gilt
besonders fiir die Qualitdt der Bauteile,
da Kontaminierungen durch Sauerstoff
vermieden werden, aber auch bei der Si-

Camera
Photo
Diode

Analyzing
Device

of the meltpool

Inline Process-Monitoring mit dem QM-Modul :QMmeltpool:: Auf einer sehr kleinen
Flache von 1x1 mm? iiberwacht das System mittels Kamera und Foto-Diode den Pro-

zess. AnschlieBend wird der Prozess dokumentiert.
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cherheit, wenn reaktive Materialien wie
Titan oder Titanlegierungen verarbeitet
werden. Die Sicherheitsanforderungen
an die Anlagentechnik werden durch die
Atex-Richtlinie der EU definiert.

Die Applikationen des Laserschmelzens
mit Metallen wachsen in die Breite und
damit auch das Spektrum der Werkstof-
fe. Dies erfordert eine starke Beratungs-
leistung, die Concept Laser fiir den Markt
erbringen muss, da die Anlagentechnik an
diese neuen Materialien immer wieder
punktgenau ausgerichtet werden muss.
Gleichzeitig wachsen die konstruktiven
Anforderungen an Bauteile. Das reicht
vom Leichtbau oder Quasi-Schaumstruk-
turen bis hin zur Funktionsintegration,
wie etwa Kihlkreislaufe in Bauteilen.
Ein anderer Aspekt ist die Zunahme der
Bedeutung von Qualitat in der Wahrneh-
mung von Anwendern. Die Anwender er-
warten eine aktive Prozessiiberwachung
und Serientauglichkeit, das heil3t, Repro-
duzierbarkeit auf industriellem Niveau.

Hohe Anspriiche

Die Sicht der Anwender konzentriert
sich derzeit sehr stark auf Qualitdtsan-
forderungen. Dies erfordert ein hohes
Niveau im Zusammenspiel von Optik,
Mechanik, Steuerungstechnik und Soft-
ware einer Anlage. Die Schlisselfakto-
ren liegen dabei in einer lbergreifenden
Qualitatsiiberwachung. Die patentierten
Qualitats-Management-Module von Con-
cept Laser entscheiden dabei Uber Giite,

Without QMcoating

QMcoating

Ohne QMcoating kann es zu einer unzureichenden Beschichtung des Layers kommen
(die roten Bereiche weisen auf fehlendes Pulvermaterial hin); ein Lésungsansatz dazu:
Mit >QMcoating« von Concept Laser wird der Dosierfaktor des Pulvers innerhalb der

Toleranz angepasst.

Bedienbarkeit und Einflussnahme in Echt-
zeit auf den laufenden, hochdynamischen
Bauprozess. Anwender interessieren sich
neben Geometrie, Dichte und Produktivi-
tat vor allem fiir die Qualitat des Endpro-
dukts.

Zwei Ansatze sind fiir ein hoheres Maf}
an Qualitat zielfihrend: Aktive Prozess-
uberwachung durch die Maschinentech-
nik und Entwicklungen auf der Materi-
alseite. Dazu zahlt das Zertifizieren von
Materialien etwa in der Medizintechnik
oder auch die herstellerspezifischen Vor-
schriften, wie man sie in der Automo-
bilbranche oder der Luft- und Raumfahrt
beachten muss. Beim Mapping, also einer

Das Laserschmelzen ist ein Fertigungsverfahren von hoher Nachhaltigkeit. Zahlreiche
Faktoren belegen den Quantensprung des Laserschmelzens bei der CO2-Bilanz. So ent-
fallt beispielsweise der Aufwand fiir Formenbau oder Guss.
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,Landkarte des Bauteiles“ werden wich-
tige Entwicklungen der nahen Zukunft
gesehen. 2D-Mappings werden wahrend
des Bauprozesses generiert und werden
im Anschluss in 3D-Modellen darstellbar
sein. Dies ist vergleichbar den Aufnah-
men mit CT-Messungen, also der Compu-
ter-Tomografie aus der Medizintechnik.

Mehr Transparenz

Diese 3D-Darstellung wird zukiinftig die
Transparenz des Prozesses steigern und
erfasst das Bauteil in seiner strukturellen
Gesamtheit. Dies bedeutet umfassende
Transparenz in einem hochdynamischen,
schnellen Prozess, den der Bediener nur
mit besonderen Hilfen meistern kann.
Begehrlichkeiten der Anwender werden
in der zukiinftigen Geschwindigkeit beim
Aufbau der Bauteile gesehen. Dazu gibt
es zwei Wege: Einerseits hohere Laser-
leistung wie bei der >X line 1000R, also
der Sprung von 400W- auf 1000W-Laser,
andererseits der Einsatz von mehreren
Lasern.

Der Einsatz mehrere Laserquellen er-
laubt es zukiinftig, die Bauteilrate deut-
lich zu erhohen, wobei der Vorteil des
Einsatzes bekannter Prozessparameter
gegen die zunehmende Komplexitat des
optischen Aufbaus abzuwagen ist. In die-
sen Konzepten wird namlich nicht nur

der Laser, sondern auch "
ein Grol3teil der anderen E E
multipliziert, was sich auf

der Kostenseite auswirkt. E

optischen Komponenten
www.concept-laser.de
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Eigentl E»fdie Schwabische Alb ein
sanftmiitiges Hochland. Doch an ihren
Randern, gepragt von der jungen wilden
Donau und dem machtigen Albtrauf mit
seinen Aussichtspanoramen, zeigt sich
das machtige Karstgebirge von seiner
erhabensten Seite. Eine marchenhafte
Zeitreise versprechen Burgen groRer
Kaiser- und Kénigsgeschlechter, historische
Schauplatze von Romern und Kelten und
ein Perlenkranz traditionsreicher Stadtchen
und Stadte.

Das Geheimnis des ,WeltKulturGebirges”
jedoch liegt ganz tief drinnen, verborgen
in unzdhligen Hohlen: Die Geburt der Kultur
der Menschheit! Kostbare Miniaturen,

die altesten Musikinstrumente, der
Lowenmensch — Kunstwerke bis zu
40.000 Jahre alt...

Fotos: SAT / Verkehrsverein Tiibingen, B
Stadt Albstadt/ Fotograf: Stephan §
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Fasswechsel auf weit bessere Art
Porose Platte als Problemloser

Als Tartler Mitte 2013 erstmals sein neues System fiir den blasenfreien Fasswechsel in seinen Misch- und Do-
sieranlagen prisentierte, da staunten zunichst die Kunstharz-Verarbeiter. Inzwischen entdecken aber auch
viele Anwender in anderen Branchen die Vorteile der innovativen Losung. Wo immer nidmlich pastése, hoch-
viskose Materialien aus Spannring-Deckelfdssern verarbeitet werden miissen, fiihrt das neue Fasswechsel-
System dank seiner vollautomatischen Entliiftung zu enormen Kostensenkungen. Zudem vereinfacht es das
Fass-Handling und erhoht die Arbeitssicherheit.

In der Misch- und Dosiertechnik erfolgt
die Foérderung pastoser Materialien aus
industrieliblichen Deckelfassern meist
mittels Fassfolgeplatten-Pumpen. Immer
wieder treten dabei Entliftungs- und Si-
cherheitsprobleme auf, die den Verarbei-
tungsprozess storen und zu Materialver-
lusten fiihren.

Aus diesem Grund hat der Anlagen-
bauer Tartler eine véllig neuartiges, voll-
automatisches Fasswechsel- und Ent-
liftungssystem entwickelt. Da sich viele
Kunstharz-Verarbeiter sofort begeistert
zeigten von der neuen Losung, bietet sie
Tartler inzwischen auch zum Nachriisten
fir viele dltere Anlagen an.

Es hat sich auBerdem herausgestellt,
das zahlreiche Anwender in anderen
Branchen zunehmend Interesse an dem
neuen Fasswechsel-Konzept zeigen. Denn
ganz gleich, von welcher Art die pasto-
sen Rohstoffe sind: Das inzwischen zum
Patent angemeldete System macht ihre

Forderung aus zylindrischen 50- oder
200-Liter-Spannring-Deckelfassern einfa-
cher, schneller und sicherer.

Die Lieferung pastoser, hochviskoser
Materialien erfolgen in der Industrie
Ublicherweise in Deckelfassern. Fiir die
Weiterverarbeitung kommen dann meist
Spezialpumpen zum Einsatz, die auf Fass-
folgeplatten montiert sind. Diese runden
Platten werden von oben aufgesetzt und
sind mit Dichtringen zur Blechfasswand
hin abgedichtet.

Clevere Arbeitsweise

Das Problem bisher: Die Deckelfasser
sind nicht randdicht gefiillt; Gber der Me-
dienoberfliche befindet sich ein Luftre-
servoir. Im Augenblick des Fasswechsels
muss jedoch aus prozesstechnischen
Griinden ausgeschlossen sein, dass Luft
mit in die Forder- beziehungsweise Do-

a-

0
" q
»

Das neue vollautomatische Fasswechsel-System von Tartler sorgt fiir ein sicherers und

problemloses Wechseln von Deckelféssern.
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sierpumpe gelangt. Deshalb wird die Luft
meist iber eine manuelle, pneumatische
oder elektrische Entliftungseinrichtung
abgefiihrt. Das ist riskant, denn beim Ent-
weichen der Luft besteht Spritzgefahr,
weil sich vom vorherigen Fasswechsel
noch Restmaterial in der Entliiftungsein-
richtung befinden kann. AuBerdem kann
das stolRartige Entweichen der Luft zum
plotzlichen Absacken der Folgeplatte
fihren. Beides birgt fiir den Maschinen-
bediener ein hohes Verletzungsrisiko.
Abgesehen davon ist die Methode wenig
6konomisch, da das Entliftungssystem
standig und oft manuell von Restmaterial
befreit werden muss.

Das neue Fasswechsel-System von Tart-
ler hingegen arbeitet vollautomatisch,
schlieRt den Lufteintrag in Pumpe sowie
Misch- und Dosieranlage aus, reduziert
das Sicherheitsrisiko und stoppt den
Materialverlust. Die Funktionsweise ist
ein Aha-Erlebnis: Samtliche im Fass und
eventuell in der Forder- und Dosierpumpe
befindliche Luft wird beim Aufsetzen der
Fassfolgeplatte mittels Vakuumanschluss
durch die zwar luft- aber nicht medien-
durchlassige Platte abgesaugt!

Was wie Zauberei klingt, beruht auf
einem vollig neuen Entliiftungsprinzip:
Der Kombination einer Vakuumentliif-
tung mit einem in die Unterseite der Fass-
folgeplatte integrierten luftdurchlassigen
Werkstoff, durch das die Luft grof3flichig
abgesaugt wird. Das bringt eine hohe
Prozesssicherheit ohne Materialverlust.
Riskante Handarbeiten fallen beim Fass-
wechsels nicht mehr an. Beim Ausfahren
der Folgeplatte wird durch den gleichen
Vakuumanschluss, der fiir die Entliiftung
gesorgt hat, wieder Luft eingebracht, da-
mit kein Vakuum im Fass entsteht. Dank
des groRRflachigen Eintrags
der Luft durch den luft- El E
gangigen Spezialwerkstoff
[=]

geschieht das vollig ohne

Spritzgefahr.



Schmierstoff-Fokussierung ist out

Ganzheitlich zum Top-Produkt

Die Prozessdefinition als eine
Folge an Schritten zu beschreiben,
um ein bestimmtes Resultat zu er-
zielen, klingt banal, stellt aber alle
tiglich vor neue Herausforderun-
gen.

Prozessorientierung hat sich nicht nur
bei Managementsystemen durchgesetzt.
Auch in der Zulieferer- und Dienstleis-
tungsbranche sind vergleichbare Vor-
gehensweisen auf dem Vormarsch. So
gilt es die betreffende Prozesskette des
Kunden genau zu analysieren, um die
Kundenanforderungen zu erfiillen. Wach-
sende Qualitatsanspriiche, steigende
Forderungen nach Bauteilsauberkeit und
Restverschmutzung, immer komplexer
werdende Produktionsprozesse und der
Kostendruck machen individuelle Losun-
gen und Ansatze immer wertvoller.

»Lésungen von der Stange< bringen
hochstens kurzfristigen Erfolg. Der Ruf
nach immer hoherer Leistungsperfor-
mance der Schmierstoffe und Bearbei-
tungsmedien wird entsprechend lau-
ter. Eine Fokussierung alleine auf den
Schmierstoff, den Reiniger oder das Kon-
servierungsmedium an sich ist aus Sicht
der Hermann Bantleon GmbH nicht mehr
zeitgemaR. So wie beim Hausbau oder
Grof3projekten immer mehr General-
planer eingesetzt werden, versteht sich
Bantleon als Systempartner fiir die me-
tallbearbeitende Industrie. Und das mit

Messung der Schmierstoffdaten und Er-
fassung aller Daten mit »KSS-Online«.

T
arbeitungsfliissigkeit.

Produkten fiir die ganze Prozesskette in
Verbindung mit Dienstleistung, Service
und Beratung in allen Bereichen.
Haufiges Problem in der Vergangenheit:
Die Vernachlassigung von vor- und nach-
gelagerten Prozessen und Tatigkeiten.
Wie werden Halbzeuge und Rohmateria-
lien vor Einbringung in der Fertigungspro-
zess gelagert und behandelt? Wie erfolgt
der Umgang mit den Fertigteilen aus der
Maschinenbearbeitung beziiglich Verpa-
ckung, Zwischenlagerung und Versand?

Das Ganze im Blick

Bantleon verfolgt seit Jahren eine ganz-
heitliche Prozessbetrachtung. Dies er-
moglicht die Beriicksichtigung und Ein-
flussnahme zahlreicher Daten und Fakten
bei der Konzeptausarbeitung. Die Abstim-
mung der einzelnen Bearbeitungsmedien
aufeinander, angepasst an den Umge-
bungsbedingungen, den zu bearbeiten-
den und zu behandelnden Werkstiicken
und den eingesetzten Werkzeugen und
Fertigungsverfahren ist essentiell. Die
Berlicksichtigung der Schnittstellen und
Wechselwirkungen innerhalb der Pro-
zesskette ist dabei zwingend erforderlich.

Eine individuelle Konzeptausarbeitung
und eine mafligeschneiderte Kundenlo-
sung, sollen fiir eine Optimierung und ein
Plus an Effizienz im Prozess sorgen. Eine
Konzeptausarbeitung ist im ersten Schritt
stets unverbindlich und nicht mit Kosten
verbunden. Einen nicht zu unterschatzen-
den Einflussfaktor in eine wertschopfen-
de Prozesskette stellen die unterstiitzen-
de Prozesse dar. Diese werden zu oft nur
im Groben beriicksichtigt. Dazu zahlen

Komplexe und anspruchsvolle Fertigungsschritte stellen héchste Anspriiche an die Be-

Tatigkeiten wie etwa die ordnungsgema-
Be Lagerung und der ordnungsgemafRe
Umgang mit den Betriebsstoffen.
Befindet sich der richtige Schmierstoff
in der richtigen Menge an der richtigen
Stelle? Wichtig sind ausreichende Unter-
weisung und Schulung der Mitarbeiter
bezliglich Umgang, Gefahren und Eigen-
schaften von Kiihlschmierstoffen oder
anderen in den Prozess einflieRenden
Medien. Erganzend kann eine Steigerung
der Prozesssicherheit und ein kontinuier-
licher Verbesserungsprozess beziiglich
Umwelt und Arbeitssicherheit mit einem
individuell angepassten Fluidmanage-
mentkonzept erreicht werden.
Elektronische Datenerfassungs- und
Wartungsprogramme  bringen  Trans-
parenz und Kostenkontrolle. Je nach
Ausfiihrung des Tools erhalt der Nutzer
samtliche Daten und Kosten, herunterge-
brochen auf Kostenstellen, Bereiche oder
einzelne Maschinen. Entsprechende Sta-
tistiken sind im Regelfall schnell und ein-
fach zu erstellen. Alle anstehenden und
erledigten Tatigkeiten, wie beispielsweise
Filterwechsel, Fiillstande regulieren oder
Kuihlschmierstoffmessungen werden er-
fasst und im Rahmen der vorbeugenden
Instandhaltung konnen Ausfallzeiten und
Stillstande vermieden werden.
Metallbearbeitende Unternehmen koén-
nen sich somit wieder zu 100 Prozent
auf ihr Kerngeschaft konzentrieren und
eine unnotige und kos- El."
tenintensive Personalbin-
dung fir Wartungs- und
Instandhaltungsarbeiten
entfallt.

www.bantleon.de
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01.03.-30.11.| Di. - So.|10:00 - 18:00

Feiertags und Juni - Sept. auch montags getffnet

| Gber 150 GroBBgerate
| auf 10.000 m?

| Panzer, Geschutze

| Begehbarer Panzer

| Uniformen, Spielzeug
| Ausristung

| Orden

| Waffen

| Multimediaguide

| FUhrungen

Hans-Kriiger-Str. 33 | 29633 Munster | 05192 / 2552

www.deutsches-panzermuseum.de

Wirtschaftlicher schleifen im Getriebebau

Hohe Leistungen und groRe Prozesssi-
cherheit beim Vollformschleifen in der
Getriebefertigung gewahrleistet das
Spezialél s>rhenus CXS«. Das universelle
Schleifol vereint die besten Eigenschaf-
ten verschiedener nichtwassermischbarer
Kuhlschmierstoffe fiir Schleif-, Hon- und
Finishprozesse.

Mit einer Viskositat von 10 mm?/s bei
40 Grad Celsius garantiert rhenus CXS so-
wohl eine sehr gute Kiihlwirkung als auch
eine optimale Filterung und eine geringe
Verdampfungsneigung. So verbessert
das Hochleistungsschleifél die Produkti-
onsqualitat in der Bearbeitung von Ver-
zahnungs- und Profilteilen deutlich. Dies
hat auch Werkzeugmaschinen-Hersteller
Uberzeugt: rhenus CXS ist fiir den Einsatz
in Maschinen der Firmen Reishauer AG,
Gleason Corporation, Kapp-Gruppe und
Junker Maschinenfabrik freigegeben.

Das chlor- und zinkfreie Spezialdl eig-
net sich fiir die Bearbeitung von niedrig
und hoch legierten Stahlen im weichen,
vergiiteten oder geharteten Zustand glei-
chermafen. Mit einer Leistungskennziffer
von 151 Prozent nach den Priifspezifikati-
onen der Kapp-Gruppe gewahrleistet es
optimale Bearbeitungsergebnisse im Zu-
sammenspiel von Maschine und Schleif-
scheibe. Zugleich verhindert rhenus CXS
Schleifbrand unter vollstandiger Aus-
nutzung der Maschinenbelastbarkeit. So
kénnen Anwender von Rhenus Lub durch
eine Umstellung auf den neuen Hochleis-
tungsschmierstoff die Auslastung ihrer

Produktion erhohen, Prozesskosten sen-
ken und zugleich eine hohe Qualitat der
Fertigung sicherstellen.

Auch ein Praxistest bestatigte die gu-
ten Leistungen von rhenus CXS: In Zu-
sammenarbeit mit einem namhaften
Automobilzulieferer setzten die Schmier-
stoff-Experten von Rhenus Lub bei ver-
schiedenen Maschinentypen der Her-
steller Reishauer, Nagel und Fassler, die
vorher mit Bearbeitungsélen anderer An-
bieter befillt waren, das Schleifél rhenus
CXS ein. Fiir Bearbeitungen wie Zahnflan-
kenschleifen, Bandfinishen, Zahnflanken-
honen oder auch Schaftschleifen wurden
hohe Bewertungsmalistabe fiir die Bear-
beitungsparameter angelegt. Die Ergeb-
nisse: Das universelle Schleifdl ist fiir alle
Maschinentypen sehr gut geeignet und
erbringt hohe Leistungen im Hinblick auf
Prozesssicherheit, Schleifbrandverhalten
und Oberflachengiite.

Das Besondere an rhenus CXS: Mit dem
Produkt ist es moglich, unterschiedliche
nichtwassermischbare Kiihlschmierstof-
fe, die Ublicherweise auf den benann-
ten Verzahnungsmaschinen eingesetzt
werden, zu vereinheitlichen. So sind Pro-
duktionskosten, Pflegeaufwand und La-
gerkapazitaten deutlich 1
zu reduzieren, zudem ist E E
damit die Wirtschaftlich- .
keit der Produktionskette
nachhaltig zu steigern. E

www.rhenuslub.com
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Unter Druck extrem zuverlassig
Beste Qualitat aus Deutschland

Kiithlschmiermittel sind beim Fer-
tigen von Metallteilen unerliss-
lich. Fiir eine hohe Produktivitat
miissen die Werkzeugmaschinen
mit hohen Schnittgeschwindigkei-
ten und Vorschiiben arbeiten. Dies
fithrt zu starker Wiarmeentwick-
lung. Kiihlschmiermittel wie das
»HM 200¢ von Méguin, verhindern
ein Uberhitzen der Werkzeuge.

HM 200 erweist sich als ein Multitalent
fir alle Zerspanungsarbeiten mit me-
tallischen Werkzeugen. Mit Wasser bis
zu einem Hartegrad von 60 dH bildet er
eine feindisperse, stabile Emulsion fiir
das Spanen mit geometrisch bestimm-
ter Schneide. Wahrend das in der Emul-
sion enthaltene Wasser kiihlt und Spane
fortschwemmt, gewihrleistet das Ol die
Schmierung. Ein moderner Kiihlschmier-
stoff muss gut schmieren und druckfest
sein. Andernfalls werden die Molekiile
an den Schneiden von den hohen Dri-
cken zerstort. Um diesen hohen Driicken
standhalten zu kénnen, wurde HM 200
mit einer speziellen Additivformulierung
versehen. Ausgewadhlte Mineraldlfrakti-
onen, anionische und nichtionische Ten-
side, polare Schmierungsverbesserer und
Stabilisatoren ermdglichen den Einsatz
selbst bei schwierigen Zerspanvorgangen
an extrem festen Werkstoffen. Das Ge-
heimnis liegt in einem neuartigen Emul-

Per Kartusche zur
optimalen Schmierung

OKS hat eine verbesserte Version des
bewahrten >ChronolLube Drive« zur au-
tomatischen Nachschmierung von Ma-
schinenkomponenten  herausgebracht.
Das ChronolLube-System, bestehend aus
dem >ChronoLube Drive¢, einem elektro-
mechanischen Schmierstoffgeber und
austauschbarer  Schmierstoffkartusche,
versorgt Schmierstellen automatisch mit
Olen oder Fetten. Selbst schwer zugingli-
che Schmierstellen kénnen so zuverlassig
und prazise versorgt werden. Der neue
Chronolube Drive ist noch genauer, an-
wenderfreundlicher und leistungsfahiger
als das Vorgangermodell. Er ermoglicht ei-

Das Sortiment Méguin umfasst 4000 Artikel, die in Deutschland produziert und in
eigenen Labors entwickelt und getestet werden.

gatorsystem. Der Emulgator muss sicher-
stellen, dass sich das Ol und die Additive
mit Wasser mischen lassen und dass die-
ser Aggregatzustand moglichst lange
erhalten bleibt. Natiirliche Feinde des
Emulgators sind Mikroorganismen. Diese
konnen den Emulgator sukzessive zersto-
ren, sodass sich die Emulsion wieder in die
Wasser- und Olphase trennt. Dann wird
sie unbrauchbar. Um die Bildung von Mi-
kroorganismen einzugrenzen, werden in
der Regel Stabilisatoren beziehungsweise

nen erhohten Druckaufbau bis 6 bar und
einen erweiterten Einsatztemperatur-
bereich von bis zu +60 Grad Celsius. Das
neue LCD-Display mit Drucktaster, das
eine zusatzliche Kontrolle des Betriebszu-
stands ermdglicht, ist von allen Seiten ein-
sehbar. Darliber hinaus verfiigt der neue

Biozide verwendet. Das Emulgatorsystem
des HM 200 von Méguin ermdglicht eine
deutliche Reduzierung dieser Rohstoffe
um 70 Prozent und gewahrleistet Uber
einen langen Zeitraum konstante Einsatz-

bedingungen. Das tragt
wesentlich zu verbesser- Eliir E
ten Arbeitsbedingungen
und zur Kostenreduzie- E

rung bei.

www.liqui-moly.de

ChronoLube Drive iiber eine erleichterte,
genauere Einstellung der Spendezeiten,
die nun in Monatsschritten von einem
Monat bis zu zwolf Monaten eingestellt
werden konnen. Das Gerat ist voll kom-
patibel mit den Systemkomponenten des
Vorgangermodells.  ChronoLube-Kartu-
schen mit hochwertigen Olen und Fetten
fiir verschiedene Einsatzbereiche kénnen
mit dem alten als auch mit dem neuen
Drive genutzt werden. Das Chronolube-
System wird einfach auf die Schmierstelle
montiert und die Spende- ]

zeit eingestellt. Eine Uber- E_ E
und Unterschmierung von A
Schmierstellen wird so

verhindert. E .

www.oks-germany.com
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Spanehandling perfekt gelost
Brikettierpresse als Top-Volltreffer

Préazision und Effizienz haben fiir die Alcutec GmbH hdéchste Prioritéit. Daher setzt der Spezialist fiir Alumini-
umfrisen eine Brikettieranlage von Ruf ein, um die bei der Produktion anfallenden Alu-Spane zu kompakten
Briketts zu pressen. Durch das Brikettieren wird das Volumen der Spédne deutlich reduziert und anhaftendes
Kiihlschmiermittel (KSS) ausgepresst. In dieser Form sind die Produktionsabfille deutlich leichter zu handha-
ben und erzielen beim Verkauf héhere Erlése als lose Aluminiumspéne.

Das Frasen anspruchsvoller und hoch-
praziser Aluminiumteile in mittleren Los-
groRen ist die Domane der Alcutec GmbH.
Seit dem Start vor 25 Jahren konnte das
Unternehmen erheblich expandieren.
Zu Beginn arbeiteten die beiden Firmen-
grinder allein mit einer Teilzeitkraft,
heute erzielt das Unternehmen in Konigs-
brunn bei Augsburg mit 15 Mitarbeitern
rund zwei Millionen Euro Umsatz pro
Jahr. Im Firmennamen >Alcutec« spiegelt
sich noch das urspriingliche Geschaft wi-
der: Die Verarbeitung von Aluminium und
Kupfer. Seit langem konzentriert sich das
schwabische Unternehmen aber allein
auf das Leichtmetall.

Mit den steigenden Anspriichen an Tei-
lequalitat, -komplexitat und zunehmen-
den Stiickzahlen, wuchs auch der Maschi-
nenpark. So fertigt das Konigsbrunner
Unternehmen inzwischen auf acht Bear-
beitungszentren. Um die geforderte Pra-
zision zu gewahrleisten, kommen zudem
eine CNC-gesteuerte und eine handge-
steuerte Koordinatenmessmaschine zum
Einsatz, mit denen Teile mikrometerge-
nau vermessbar sind. Die MaRhaltigkeit
wird selbstverstandlich bei jedem neuen
Teil zum Start der Produktion kontrolliert.
Bei besonders anspruchsvollen Teilen
wird jedoch auch fertigungsbegleitend
gemessen, um bei Abweichungen sofort
korrigierend eingreifen zu kénnen. Denn
schon die in den eingekauften Alumini-
umblécken vorhandenen Spannungen
konnen das Frasergebnis so verandern,
dass wahrend des Fertigungsablaufs
nachjustiert werden muss.

Um in Deutschland wettbewerbsfahig
zu sein, arbeitet Alcutec kontinuierlich
daran, die Produktivitdt zu steigern. Ein
Meilenstein in dieser Hinsicht stellte die
Anschaffung von zwei horizontalen Vier-
achs-CNC-Fertigungszentren dar, die mit
einem 24-fach-Palettensystem verkettet
sind. Nicht zuletzt dank der damit ver-
bundenen Automation kénnen die Mitar-
beiter nun mit zwei Schichten den Betrieb
fast rund um die Uhr aufrechterhalten.
Die Spatschicht ristet die Anlagen so
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auf, dass sie die Nacht liber weiterlaufen
konnen. Enorme Effizienzgewinne habe
zuletzt auch die Einfiihrung einer elektro-
nischen Werkzeugverwaltung gebracht.
Dank der Transparenz tiber alle vorhande-
nen und auch die schon geriisteten Werk-
zeuge lassen sich sowohl Arbeitszeit spa-
ren als auch Werkzeugkosten reduzieren.

Fédsser waren gestern

Um die hohe Effizienz und Qualitat des
Frasens voll ausschopfen zu konnen, sind
ebenso optimale Prozessabldufe not-
wendig. Diese wurden friiher regelmaRig

Bei Alcutec werden die Frasspane vollautomatisch verpresst. Sobald ein Sensor Alumi-

durch viele Fasser voller Aluminiumabfal-
le gestort. Die leichten und voluminésen
Spane bereiteten riesige Platzprobleme
in der Halle. Eine Lagerung auf dem Hof
war aus verschiedenen Griinden ebenfalls
nicht moglich. Dabei wird von erhebli-
chen Mengen gesprochen. Abhangig von
der Geometrie der gefertigten Teile fallt
durchschnittlich ein Container pro Woche
an.

Die Handhabung dieser Menge an Spa-
nen storte die Ablaufe der spanenden
Fertigung. Fur Alcutec ein Zustand, der
unbedingt gedandert werden musste. Die
Geschiftsleitung des Unternehmens ist
stets offen fiir neue Ideen und Lésungen

[

niumspane im Sammeltrichter erkennt, startet die Spanepresse von Ruf.
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und nimmt daher gelegentlich an Tref-
fen mit verantwortlichen Fihrungskraf-
ten anderer Fertigungsbetriebe teil. Bei
einem solchen Erfahrungsaustausch in
einem der Betriebe wurde eine moderne
Brikettieranlage von Ruf entdeckt. Sofort
war klar, dass auch Alcutec diese Technik
nutzen wiirde. Da die Ruf-Maschine beim
betreffenden Unternehmen stets zuver-
lassig ihren Dienst tat, war auch die Ent-
scheidung fiir den Hersteller aus Zaiserts-
hofen schnell gefallen.

Nach fundierten Beratungsgesprachen
mit dem Ruf-Vertriebsberater wurde im
Jahr 2010 die Brikettiermaschine vom Typ
'RUF 4/1700/60x40¢ gekauft. Eine Ent-
scheidung, die sich innerhalb kiirzester
Zeit als goldrichtig herausgestellt hatte,
denn das Spanehandling vereinfachte
sich schlagartig. Ein Mitarbeiter hebt mit-
hilfe eines Hubwagens einen vollen Kipp-
behalter mit Aluminiumspanen liber den
groBen Vorratstrichter der Anlage und
schiittet den Inhalt hinein.

Die weiteren Schritte laufen automa-
tisch ab: Ein Sensor registriert, dass sich
Spane im Trichter befinden und startet
die Presse. Ist der Trichter befullt, lauft
die Anlage, bis die Spane komplett ver-
arbeitet sind. Mit einem spezifischen
Pressdruck von 1700 kg/cm? komprimiert
der 4 kW starke Motor dabei die Alumini-
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Befiillung des extra grofRe Vorratstrich-
ters der Ruf-Anlage.

umspane und erzeugt Briketts im Format
60x40 mm. Diese Aluminiumbriketts
werden automatisch in einen bereitste-
henden Sammelbehdlter geférdert. Sind
alle Spane verpresst, stoppt die Anlage
automatisch. Die Dichte der Briketts liegt

Diebold - Werkzeuge vom Feinst

ool

bei 2,0 bis 2,1 g/cm3 und das Schiittvolu-
men sinkt durch die Brikettierung dras-
tisch: Liegen typische Werte fiir lose Alu-
miniumspane bei etwa bei 0,15-0,2 kg/|
so werden mit den Briketts 1,4—1,5 kg/I
erreicht. Die maximale Durchsatzleistung
des Brikettiersystems liegt bei 100 kg/Std.

Neben dem einfachen Handling freut
sich Alcutec noch liber weitere Vorteile,
die den Verkaufswert der Produktionsab-
falle erhdhen: Wahrend des Brikettierens
werden die Aluminiumspane fast kom-
plett von den noch anhaftenden Kihl-
schmierstoffen befreit. Teilweise tropft
bereits in den Sammelbehaltern an jedem
Fraszentrum Emulsion ab und wird auf-
gefangen. Der grofite Teil wird allerdings
erst in der Brikettieranlage herausge-
presst und in einer Auffangwanne gesam-
melt. Von dort pumpt eine in der Wanne
integrierte Absaugpumpe es zur spateren
Entsorgung in bereitstehende Fasser.

Die Handling- und Platzprobleme wur-
den damit perfekt gelost. In der kom-
pakten Brikettform und weitgehend von

Kihlschmierstoffen  be-
freit bringen die Alumini- E' E
dem einen hoheren Erlos

beim Weiterverkauf. E

umabfalle fiir Alcutec zu-
www.brikettieren.de

diebold
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ARBEITGEBER VERBAND

Die Stimme der
Freiheit!

Gegen Quoten
Fur Selbstbestimmung

Gegen Planwirtschaft
Fur Marktwirtschaft

Gegen Gleichmacherei
FUr Leistung

Gegen Ideologie
Fur Vernunft

Geben Sie der
Freiheit
auch lhre Stimme

— werden Sie Mitglied —

Entgraten und Polieren
durch Roboterhand

Das Entgraten und Polieren empfindli-
cher Prazisionsteile aus Aluminium wird
nach der mechanischen Bearbeitung oft
in einem Gleitschliffprozess erledigt. Al-
lerdings ist ein hoher manueller Aufwand
erforderlich, wenn es um beriihrungssen-
sitive Werkstiicke geht. Rosler hat sich
dazu etwas einfallen lassen: Eine innova-
tive Anlage fir vollautomatisches Reini-
gen, Entgraten und Polieren. Sie ermog-
licht die beriihrungsfreie Bearbeitung von
rund 30 verschiedenen Werkstiickvari-
anten. Rosler entwickelte dafiir mit dem
High-Frequency-Finishing (HFF) einen
komplett neuen Gleitschliffprozess mit

Die Badverschmutzung
im strengen Priifblick

Konzentrationsschwankungen in Reini-
gungsbidern beeinflussen die Badqua-
litat und Ressourceneffizienz, wenn die
Einhaltung vorgegebener Sollwerte nicht
kontinuierlich liberwacht wird. Da sich
das Reinigungsmittel im Prozessverlauf
verbraucht, wird bei unzureichender
Uberwachung entweder zu viel oder zu
wenig Reiniger nachdosiert. Bei einer Un-
terdosierung entspricht das Reinigungs-
ergebnis nicht den Sauberkeitsanforde-
rungen; bei einer Uberdosierung werden
wertvolle Ressourcen verschwendet. Auch
der Grad der Badverschmutzung unter-
liegt Schwankungen, die sich auf die Rei-
nigungsleistung und Ressourceneffizienz

vollautomatischem Prozessablauf. Die
Anlage besitzt einen Roboter mit unter-
schiedlichen Greifern fiir die verschiede-
nen Werkstiickvarianten. Fiir den ersten
Behandlungsschritt — das Entfetten und
Reinigen der Teile — taucht der Roboter
die Werkstiicke in ein Reinigungsbad. Da-
nach geht es weiter in den eigentlichen
Gleitschliff-HFF-Prozess, dem ein Spiil-
und Abblasschritt nachgeschaltet ist. Im
Anschluss legt der Roboter die Alumini-
umteile auf einem Forderband ab, wel-
ches sie zum nachsten Fertigungsprozess
transportiert. Fiir das HFF werden die an
den Greifern des Roboters aufgespann-
ten Werkstlicke in das Bearbeitungsme-
dium (Edelstahlkugeln) eingetaucht. Dort
sorgen die gleichzeitige Vibrationsbe-
wegung der Werkstiickaufnahmen mit
3000 U/min und die Strémungsbewe-
gung des Mediums dafiir, dass die Werk-
stiicke allseitig bearbeitet werden. So
wird innerhalb einer sehr H
kurzen Bearbeitungszeit E IE
ein homogenes und re- F‘ o
produzierbares Entgrat- =.
und Polierergebnis erzielt. E

www.rosler.com

auswirken. Uber die Information, wann
der Verschmutzungsgrenzwert erreicht
ist, kbnnen Badwechsel effizient gesteu-
ert werden. Kosten durch zu hiufige Bad-
wechsel, die sich im Energie- und Roh-
stoffverbrauch widerspiegeln, lassen sich
so einsparen. Um die Konzentration des
Reinigungsmittels und den Verschmut-
zungsgrad im Bad kontinuierlich, genau
und schnell zu messen, wird das LiquiSo-
nic-Messsystem von SensoTech direkt in
den Prozess integriert. Durch die automa-
tischen Echtzeit-Messungen im Sekun-
dentakt ist sofort ersichtlich wie viel Rei-
niger nachdosiert werden muss, um das
Reinigungsergebnis konstant zu halten.
Der LiquiSonic-Sensor lasst sich einfach
in die Anlage einbauen. Die LiquiSonic-
Technologie misst inline und prazise in
vielfiltigen Badfliissigkeiten, denn das
Messverfahren ist unabhangig von der
Triibung und Leitfahigkeit des Mediums.
Die Messdaten konnen Uber Feldbus,
analoge Ausgange, serielle Schnittstellen
oder Ethernet an Leitsys-

teme libertragen werden, :.E_' E
sodass eine automatische I:.E
Reinigerdosierung ge-

wahrleistet ist. E

www.sensotech.com
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Die bessere Art der
Oberflichenaktivierung

Um den Kraftstoffverbrauch zu redu-
zieren, werden Bauteile fur Kfz-Motoren
immer komplexer konstruiert und ther-
mische Beschichtungen ersetzen zuneh-
mend aus Grauguss gefertigte Zylinder-
laufbuchsen bei Kurbelgehdusen. Um
optimale Haftzugfestigkeit zu erreichen,
wird die Aluminiumoberfliche der Zylin-
derlaufbahnen vor der Applikation der

Schliisselfertiges
nach Kundenwunsch

Der kundenspezifische Bau von Absaug-
anlagen gilt als Konigsdisziplin in diesem
Industriezweig. Denn Standardlésungen
fiir das sichere und energieeffiziente Ab-
scheiden von Stauben, Spanen und Rauch
greifen in vielen Produktionsbetrieben
zu kurz. Es missen Absauglosungen ge-
funden werden, die die oft komplexen
Fertigungsprozesse der Kunden effektiv
begleiten und die gleichzeitig den strik-
ten gesetzlichen Anforderungen gerecht
werden. Hier kommt das erfahrene Team
des Esta-Geschaftsbereichs >Anlagenbaus«
ins Spiel. Das umfassende Leistungsan-

extrem diinnen (150 bis 300 pm) und
sehr harten Metallschicht durch Aufrau-
en aktiviert. Dafir kommt verstarkt das
Hochdruckwasserstrahlen zum Einsatz,
da es bei dieser Technik keinen Verschlei
gibt und das Reinigen nach dem Aufrau-
en entfallt. Die heute fiir das Aktivieren
eingesetzten =~ Hochdruckwasserstrahl-
Verfahren arbeiten mit einem Druck von
mindestens 2500 bar. Dies verursacht
neben beachtlichen Investitionen hohe
Betriebskosten. Der neue, im >PulseBo-
reCenter« eingesetzte »EcoCBooster« von
Diirr Ecoclean ermdglicht die Aktivierung
der Zylinderlaufbahnen mit einem Druck
von maximal 6oo bar. Das Geheimnis
der drastischen Druckreduzierung ist der
pulsierende Wasserstrahl des innovativen
Verfahrens, der die kinetische Energie auf
das Fiinf- bis Zehnfache verstarkt. Der
EcoCBooster erreicht mindestens gleich
gute oder sogar bessere Ergebnisse als
konventionelle  Hochstdruckverfahren.
Dies belegen bisher realisierte Anwen-
dungen. Die Haftzugwerte liegen unab-
hangig davon, ob die Metallschicht durch
atmosphérisches Plasmaspritzen (APS)
oder Lichtbogendrahtspritzen (LDS) ap-
pliziert wurde, durchweg liber 60 MPa.

gebot gewdhrleistet eine sehr gute Hil-
festellung. Uber den ganzen Projektpro-
zess hinweg steht ein erfahrenes Team
von Ingenieuren, Vertriebsmitarbeitern
und Monteuren zur Seite. Durch die lang-
jahrige Zusammenarbeit mit Behorden,
Hochschulen und Fachverbanden verfligt
das Unternehmen lber die erforderliche
Kompetenz, komplexe Anlagensysteme
zu realisieren. Die Absaugtechnik-Exper-
ten fiihren zunachst eine umfassende Be-
standsaufnahme durch — mit Staubana-
lysen und Schadstoffmessungen vor Ort.
Auf dieser Basis berat das Team hinsicht-
lich der Auslegung des Absaugsystems
und Austragung des abgesaugten Mate-
rials. Im zweiten Schritt libernimmt Esta
die Planung der Absauganlage. Auf Basis
modernster 3D-Software werden detail-
lierte Zeichnungen erstellt, im Bedarfsfall
Stromungssimulationen  durchgefiihrt,
eine Gefahrenbeurteilung erstellt und
das Absaugsystem schlieBlich geplant
und projektiert. AuBerdem ubernimmt
Esta das Schnittstellenmanagement und
kiimmert sich um die reibungslose An-
bindung des Absaugsystems an die Bear-
beitungsmaschine beziehungsweise den
Produktionsprozess. Hier werden bei Be-
darf auch Konzepte fiir die Industriehal-
lenliiftung und das Prozessluft-Manage-

Selbst Gussoberflachen lassen sich mit
dem Verfahren so aufrauen, dass sich das
flissige Metall gut in die Oberflache ver-
krallen kann. Dadurch er6ffnet der EcoC-
Booster neue Anwendungsfelder. Dazu
zahlt beispielsweise die Bearbeitung von
Graugusslaufbuchsen im LKW-Bereich.
Dies war bisher selbst durch Hochstdruck-
wasserstrahlen mit 3000 bar nicht mog-
lich. Unter Wirtschaftlichkeitsaspekten
punktet das neue Verfahren ebenfalls. So
sind die Anschaffungskosten einer Pumpe
fiir 600 bar deutlich geringer als die einer
Pumpe fiir 3000 bar. Gleichzeitig kann die
Filtration einfacher ausgelegt werden:Um
den VerschleiR einer Hochstdruckpumpe
moglichst gering zu halten, ist eine Fil-
tration auf Feststoffe bis zu 1 pm erfor-
derlich. Dadurch muss sogar Frischwasser
gefiltert werden. Die 600-bar-Pumpe des
EcoCBooster ist deutlich unempfindlicher.
Hier reicht der Hochdruckpumpe eine auf
Feststoffe von 3 pm bis 5

pm ausgelegte Filtration _'_E E
im Kreislauf gefiihrt wer-

den. Eu .

aus und das Wasser kann
www.durr-ecoclean.com

ment inklusive Warmeriickgewinnung
erstellt. Nach Abschluss der Planung
Ubernimmt der Absaugtechnik-Profi die
Konstruktion der Anlage. Das Komponen-
tensystem der Esta-Absaugtechnik kann
auf kleine, mittlere und groRe Luftvolu-
mina ausgelegt werden — die jeweils er-
forderliche Warmeisolierung und Schall-
dammung wird dabei berticksichtigt. Das
Anlagen-Design wird damit durch die
ideale Kombination aus Vakuumerzeu-
ger, Filtereinheit, Rohrsystem und elektri-
scher Steuerung bestimmt. Ziel ist es, fiir
hochste Absaugleistung bei minimalem
Energieverbrauch zu sorgen. Mit ener-
gieeffizienter Luftfiihrung, dem Einsatz
energiesparender Antriebseinheiten so-
wie abreinigbaren Filtern wird dieser Ziel-
setzung Rechnung getragen. Je nach An-
wendung kénnen mit einem integrierten
Warmeriickgewinnungskonzept ~ Ener-
giekosten in einem betrachtlichen MafRe
eingespart werden. Dariiber hinaus sind
viele Anlagen vom Staat férderfahig. Zu
Fragen beziiglich staatli- =1

cher Zuschiisse sowie der E E
Esta-Mitarbeiter beratend

zur Seite. E

Antragsstellung  stehen
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Der Roboter als Blechspezialist
Blechtreiben via Bit und Byte

Aktuell gibt es einen
Hype beziiglich der ge-
nerativen Fertigung, ver-
bunden mit der Vorhersa-
ge, dass diese Technik die
Herstellung von Produk-
ten revolutionieren wird.
Das ist zweifelsohne
wahr, doch werden auch
andere Fertigungsarten
fit fiir die Zukunft ge-
macht. Ein Beispiel ist die
automatisierte Blechbe-
arbeitung durch Treiben,
bei dem ein Roboter die
menschliche Arbeitskraft
ergianzt.

Handwerkliches Geschick
kombiniert mit den Moglich-
keiten der unmittelbaren Zu-
standskontrolle bei der Bear-
beitung eines Werkstiicks sind
Fahigkeiten, die der Mensch
dem Roboter noch voraus
hat. Der Abstand schrumpft
jedoch zusehends, wie der
Lehrstuhl fir Umformtechnik
und GieBereiwesen (utg) der
TU Miinchen zeigt. Dort haben

sich Wissenschaftler zum Ziel
gesetzt, die Technik der inkre-
mentellen  Blechumformung
zu automatisieren.
Hauptaugenmerk war, ein
flexibles Fertigungssystem zu
entwickeln, das in der Lage ist,
einzelne Blechkorper direkt
aus einem CAD-System in ein
reales Werkstiick umzusetzen.
Wenn dies gelingt, waren Ein-
zelteile aus Blech, wie etwa
Kunstwerke oder Prototy-
penteile, mit weit geringeren
Stundensatzen herstellbar,
als es derzeit moglich ist. Zur
Anwendung soll ein speziel-
ler Treibprozess kommen, das
sogenannte >Kraftformerver-
fahren< des Unternehmens
Eckold. Dabei ist der Kraftfor-
mer eine Treibmaschine in
Form einer C-Gestell-Presse.
Der Prozess erlaubt die Fer-
tigung individueller Blechbau-
teile mit geometrieungebun-
denen Universalwerkzeugen
und er6ffnet im Bereich der
Blechverarbeitung ganz neue
Moglichkeiten. Ein erfahrener
Werker kann mit dem Kraftfor-

Das automatisierte Treiben erlaubt es, Blechstreifen mit geziel-
ten Schlagen derart zu verformen, dass die gewiinschte Kurven-

form entsteht.

mer durch geschickte Handha-
bung nahezu jede gewiinschte
Form inkrementell herstellen.

Was auf den ersten Blick zu-
mindest fiir einfache Blech-
geometrien nach einer recht
simplen Aufgabe aussieht,
entpuppt sich bei ndherer Be-
trachtung als Feld mit zahlrei-
chen Unbekannten und unver-
muteten Hindernissen.

Das beginnt damit, dass sich
Blech beim Umformen bereits
bei minimalsten Unterschie-
den in den einzelnen Blech-
chargen nicht identisch ver-
halt. Geringe Abweichungen

Am utg ermoglicht das Fertigungssystem >Kraftformer-Roboter« eine automatisierte Fertigung
von Blechteilen. Je nach verwendetem Werkzeug wird das Blech lokal gestreckt oder gestaucht.
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in der Blechdicke beispielswei-
se fiihren zu abweichenden
Ergebnissen trotz gleicher Ar-
beitsablaufe in der Blechbear-
beitung. Zudem hat der Ferti-
gungsprozess groRen Einfluss
auf das Ergebnis durch sich
andernde Kontakteigenschaf-
ten des Werkzeugs, wie zum
Beispiel Tribologie oder Ver-
schlei, die nicht vorab genau
beschreibbar sind.

FEM ohne Chance

Die Simulation und Analyse
etwa via FEM bietet hier nur
bedingt Hilfestellung. Dass
diese Techniken in der inkre-
mentellen Blechumformung
an ihre Grenzen kommen, ist
auf den ersten Blick, insbeson-
dere angesichts der mittler-
weile zur Verfiigung stehen-
den Grof3rechnerkapazitat,
sehr liberraschend. Bei genau-
erer Betrachtung wird jedoch
klar, warum diese Methoden
sich schwer in diesem Bereich
anwenden lassen.

Die Simulation eines Prozes-
ses stellt eine Approximation
des realen Prozessverlaufs dar.
Obwohl die erzielten Ergebnis-
se die Realitat sehr genau wi-
derspiegeln konnen, entstehen
Abweichungen, wenn auch
geringer Natur. Das Problem
der inkrementellen Verfahren
liegt darin, dass Bauteile in der
Regel durch sehr viele Einzel-



schritte erzeugt werden. Will
man nun einen Treibprozess
simulieren, so ist jeder Schlag
auf das Blech mit seinen Aus-
wirkungen zu berechnen. Je-
der Berechnungsschritt tragt
einen Rundungsfehler. Die
schrittweisen Fehler pflanzen
sich fort, die Abweichung des
Gesamtfertigungsprozesses
kann nicht robust abgeschatzt
werden und ist somit nicht fiir
die Prozessauslegung nutzbar.

Die hohe Anzahl an inkre-
mentellen Umformungen
stellt also ein Problem fiir die
Berechnungen dar. Der Pro-
zess miisste schrittweise in
Serie simuliert werden, um die
Anzahl an Umformschritten
abzubilden. Bedenkt man die
enorme Anzahl der Schritte,
die fir einen praxisrelevanten
Treibprozess nétig sind, mit
einer jeweilig groBen Rechen-
zeit, wird man verstehen, war-
um Simulation an dieser Stelle
leider nicht sinnvoll weiterhel-
fen kann.

Diese Uberlegungen wer-
den aktuell am utg unter der
Leitung von Prof. Dr. Wolfram
Volk in verschiedenen For-
schungsarbeiten beriicksich-
tigt und untersucht. Es wurde
bereits ein System entwickelt,
mit dessen Hilfe der Werker
einen optischen Soll/Ist-Ab-
gleich zwischen dem Werk-
stiick und der Zielgeometrie
erhdlt. Durch die gezielte auto-
matische Ausfiihrung von Ein-
zelschldgen in Abhangigkeit
der Werkstlickposition kon-
nen wiederholgenau einfache
Blechbauteile erzeugt werden.

Dieses Verfahren wurde durch
eine kognitive Regelung der
Schlagintensitit sowie eine
automatische Bauteilfiihrung
erganzt.

Weitere Schwerpunkte lie-
gen in der Entwicklung der
Grundlagen einer geschlos-
senen virtuellen Kette fiir die
Fertigung von Blechbauteilen
durch rechnergesteuertes Trei-
ben. Aktuell wurde die Imple-
mentierung kiinstlicher neu-
ronaler Netze abgeschlossen,
um eine vollautomatisierte
Fertigung einfacher Bauteile
zu ermoglichen. Kiinftig soll
dieses Konzept auf die Ferti-
gung komplexer 3D-Geome-
trien erweitert werden. Ande-
re Vorhaben zielen auf einen
pragmatischeren Losungsan-
satz und eine zeitnahe, indus-
triell umsetzbare Lésung.

Lernen per Datenbank

Das am Institut entwickelte
»Kopiertreiben« ermoglicht die
Realisierung von 3D-Umfor-
mungen. Ein Trackingsystem
zeichnet dazu Bahnkurven aus
Abschnitten der manuellen
Fertigung sowie die zugeho-
rigen  Maschinenparameter
auf. Im Anschluss bildet das
Fertigungssystem bestehend
aus Kraftformer und Robo-
ter diese automatisiert und
reproduzierbar nach. Darauf
aufbauend wurde die Idee
des >automatisierten Kopier-
treibens«< verwirklicht. Unter
Verwendung einer Bauteil-
Datenbank ist es anschlieRend

Die Arbeitsdaten eines Menschen (links) beim Treiben weisen
durch die begrenzte Haltekraft der Hand Ungenauigkeiten auf.
Ein Roboter (rechts) ist hingegen in der Lage, definierte Stellen
im Raum anzufahren und diese selbst bei Krafteinwirkung bei-

zubehalten.

moglich, automatisiert neue
Bauteilgeometrien aus den
Elementen des Katalogs zu-
sammenzusetzen und somit
segmentweise  herzustellen.
Dazu wurden Algorithmen
entworfen, die an neuen Bau-
teilen Abschnitte mit Ahnlich-
keiten zu bereits produzierten
Geometrien identifizieren.
Methoden und Konzepte der
automatisierten Variation der
Katalogelemente erméglichen
ein breites Bauteilspektrum
mit wenigen, bekannten Geo-
metrien abzudecken.

Auf diese Weise wird der
vorhandene Erfahrungsschatz
genutzt und zugleich der wei-
tere Ausbau moglich, um im
Laufe der Zeit sukzessive das
Bauteilspektrum zu erweitern.
Wie gut das bereits funktio-
niert, kann man in Garching
bei Miinchen in Erfahrung
bringen.

Universelle, kostengiinstige
Treibmaschinen und -werk-

zeuge in Verbindung mit Ro-
botern zur Bauteilfiihrung
bendtigen weniger Kapitalein-
satz in der Anschaffung und
geringeren Energieeinsatz im
Betrieb bei gleichzeitiger Er-
weiterung der Produktpalet-
te. Automatisierte Verfahren
verbessern zudem die Repro-
duzierbarkeit und steigern die
Bauteilqualitat sowie die Pro-
zesssicherheit.

Nicht unerheblich ist auch
der Beitrag zum Abfedern des
Fachkraftemangels.  Spezia-
listen mit der Erfahrung, aus
einer Blechtafel ein Bauteil zu
hammern, sind bereits rar. Ein
Einsatz solcher Verfahren wird
dem Fachkraftemangel entge-
genwirken und in der Einzel-

und Kleinse- -
rienfertigung EI_IE
eine gewaltige =
Umwalzung

einleiten. E -
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Erodieren fur die Spitzenforschung
Bessere Medizintechnik im Fokus

Europas  bedeutendste
Hochschuleinrichtungen
im Werkzeugbau setzen
beim Funkenerodieren auf
Prazision von GF Machining
Solutions.

Wenn Deutschlands Werk-
zeugbauelite Grundlagen
erforscht und erprobt, dann
werden in der Aachener Werk-
zeugbau Akademie GmbH
(WBA) schon einmal die Gren-
zen des Machbaren in eine
neue Ara vorangetrieben. Und
wenn im Werkzeugmaschi-
nenlabor der RWTH Aachen
(WZL) die Bearbeitung neu-
er Materialien getestet wird,
dann miissen die Maschinen
ihre Leistungsfahigkeit offen-
legen, um sie weiterzuentwi-
ckeln.

Beim Draht- und Senkero-
dieren setzen Europas be-
deutendste  Forschungsein-

richtungen in Aachen auf
Erodiermaschinen von GF Ma-
chining Solutions. Prazision
und Leistung kommen dabei
auch dem Arbeitskreis Elekt-
roerosive Bearbeitung zu gute.
Und bald auch Patienten mit
Knochenimplantaten.

»Mit unserer Grundlagen-
forschung zur  Prozessver-
besserung im Werkzeugbau
bringen wir die eingesetzten
Maschinen immer wieder an
die Grenzen ihrer Leistungs-
fahigkeit«, betont Wolfgang
Boos, geschaftsfiihrender
Gesellschafter der Aachener
Werkzeugbau Akademie. »Die
konnen bei einer Maschine
fiir die Grol3serienbearbeitung
durchaus in haufig wechseln-
den Werkstlicken liegen«, so
der promovierte Ingenieur
weiter.

Beim Drahterodieren mit der
eingesetzten Maschine >CUT
2000¢ von GF Machining Solu-

Der absenkbare Arbeitsbehilter der »CUT 2000« von GF Machi-
ning Solutions gestattet einen hervorragenden Zugang und aus-
gezeichnete Sicht auf die gesamte Arbeitszone.
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tions wird mit den Parametern
der Maschinentechnologie fiir
Haupt- und Nachschnitte um-
fangreich gearbeitet, um op-
timale Ergebnisse zu erzielen.
Haufig geht es um Prototypen,
Vorserienteile oder Demonst-
rationswerkzeuge und um die
Zukunft, wenn beispielsweise
fiir einen Automobilhersteller
streng geheim neue Verfah-
ren fir Teile der Ubernachsten
Fahrzeuggeneration erprobt
werden. Ein optimaler Schnitt-
spalt ist haufig das Ziel aller
Anstrengungen.

Technik vom Feinsten

Die Situation in der Maschi-
nenhalle der WBA verblifft
den Betrachter zunachst, ent-
spricht sie doch ganz und gar
nicht dem gewohnten Anblick
einer Produktionsumgebung.
Was sich jedoch auf klinisch
weillem Boden locker aufge-
stellt prasentiert ist die Créme
de la Créme des Maschinen-
baus fiir unterschiedlichste
Bearbeitungsverfahren. Beim
Drahterodieren setzt die WBA
seit 2011 auf eine »CUT 2000«
von GF Machining Solutions.

»Wir schatzen die hohe Pra-
zision der Maschine und die
Wiederholgenauigkeit«,  be-
richtet Mike Brinkmann, Tech-
nischer Betriebsleiter der WBA.
Eine der Grundlagen dafiir ist
das Kihlsystem der Maschine,
das fiir hohe thermische Stabi-
litat sorgt. Alle Komponenten,
die Warme abgeben, werden
durch Wasserzirkulation ge-
kiihlt. Der Funkengenerator
und alle Pumpen haben ihr
eigenes Kiihlsystem. Dadurch
ist die gesamte Ausristung
vor Warmequellen geschiitzt
und eine Basis fiir wiederhol-
genaues Arbeiten geschaffen.

Als zentrale Einrichtung fiir
anwendungsnahe Auftrags-
forschung ist die WBA ein Ver-

trauenspartner des Werkzeug-
baus und widmet sich den
aktuell drangenden technolo-
gischen und organisatorischen
Fragestellungen. Gesucht
werden Antworten, mit denen
Unternehmen auf den gestie-
genen Wettbewerbsdruck
reagieren konnen, indem die
Prozesse des handwerklich
gepragten Werkzeugbaus auf
industrielles Niveau gehoben
werden. Entwicklungstreiber
sind dabei immer schneller
und haufiger wechselnde Teile
beziehungsweise Werkstiicke,
kiirzere Zeiten bis zum >SOP«
(Start of Production) und das
Ausschopfen samtlicher Po-
tenziale zur Effizienzsteige-
rung.

Obwohl die CUT 2000 fiir
den mannlosen Dauer- und
Serienbetrieb geeignet ist,
erleichtern einige Ausstat-
tungsdetails den Betrieb auch
bei hdufig wechselnden Werk-
stiicken oder Abtragsraten. So
ermoglicht ein einziges Draht-
flihrungssystem die Benut-
zung von Drahtdurchmessern
zwischen 0,05 und 0,30 mm.
Dabei wird der Draht zuverlas-
sig automatisch eingefadelt,
indem er offen in einem Was-
serstrahl gefiihrt wird.

Diese fehlerfrei arbeiten-
de Einfidelung wurde zwar
hauptsachlich fiir den Uber-
wachungsfreien Langzeitbe-
trieb entwickelt, »sie hilft uns
jedoch gerade auch bei haufig
wechselnden  Werkstiicken
oder Testverfahren auler-
ordentlich«, bestatigt Brink-
mann. Der innovative und
einzigartige = Drahtwechsler
»AWC: (Automatic Wire Chan-
ger) wechselt den Drahtdurch-
messer automatisch wahrend
der Bearbeitung.

Damit kann zuerst mit einem
dicken Draht geschnitten und
anschliefend automatisch zu
einem diinnen Draht gewech-
selt werden. Dadurch lassen



In ein Probewerkstiick aus Magnesium werden zur Erforschung
mittels einer Senkelektrode 0,4 bis 0,8 mm groRRe Kanile einge-
bracht.

sich bis zu 30 Prozent der Be-
arbeitungszeit einsparen. Der
absenkbare  Arbeitsbehalter
gestattet einen hervorragen-
den Zugang und ausgezeich-
nete Sicht auf die gesamte
Arbeitszone.

Da lasst sich dann bei abge-
flossenem Dielektrikum sofort
auch die hohe Oberflachen-
qualitat erkennen. Die ist mit
R, 0,05 pm sehr gut und macht
damit oftmals nachgelagerte
Arbeitsschritte  uberfliissig.
Knappe finf Kilometer siidli-
cher gibt es in der Maschinen-
halle des WZL eine ganz an-
dere Situation. Dichtgedrangt
stehen hier eine Vielzahl un-
terschiedlichster Maschinen
verschiedenster Hersteller, alle
voll funktionsfahig.

Forschen am Limit

Hier befindet sich quasi die
»Tuning-Abteilung« fir Ferti-
gungstechnologien. Die For-
scher testen hier Neues aus.
Maschinen, Verfahren, Werk-
stoffe, alles kann im Rahmen
von Weiterentwicklungen
untersucht, verandert, voran-
getrieben werden. Mittendrin
eine Senkerodiermaschine
»FORM 2000« und eine Drah-
terodiermaschine »FI 240 CCS«
von GF Machining Solutions.
Fir die Abteilung >Abtragen-
de Fertigungsverfahren< von
Oberingenieur Dr. Andreas

Klink forscht Max Schwade
mit der sFORM 2000« an Sen-
kerodierverfahren mit dem
Werkstoff Magnesium.

Die Forscher am Lehrstuhl fiir
Technologie der Fertigungs-
verfahren von Prof. Klocke,
zu dem die Abteilung gehort,
entwickeln und setzen Sen-
soren und Sensorsysteme in
verschiedensten Fertigungs-
technologien ein. Ziel der
Entwicklungsarbeiten ist bei
bestehenden oder neu einge-
fuhrten Prozessen, Werkzeu-
gen und Bauteilwerkstoffen,
den Einfluss auf die Bauteil-
eigenschaften zu bestimmen
und kontrolliert optimale Pro-
zesszustande zu erreichen.
Hierzu werden Prozesse mit
neuesten Sensor- und Uber-
wachungssystemen  sowohl
in experimentellen Untersu-
chungen im Labor, als auch
unter Verwendung mobiler
Uberwachungssysteme in der
Produktion untersucht.

Im Rahmen seiner Disserta-
tion im Fach >Maschinenbauc
wird Schwade durch seine For-
schungstatigkeiten Empfeh-
lungen fiir das Erodieren von
Magnesium erstellen. Dazu
gibt es mit der Funkenerosion
noch keine Erfahrungswer-
te. Aus dem Werkstoff sollen
spater passgenaue biodegra-
dierbare Implantate herge-
stellt werden, die sich selbst
auflésen. In ein Probewerk-
stiick werden mittels einer

Senkelektrode 0,4 bis 0,8 mm
grofRe Kandle eingebracht, de-
ren Oberflachen spater noch
durch einen Anodisierprozess
gezielt umgewandelt werden.

Durch solche Kanale soll spa-
ter organisches Knochenma-
terial einwachsen und das Im-
plantat aus Magnesium nach
und nach tiberfliissig machen.
Das I6st sich durch normale
Oxydation auf und schafft so
Platz fur das natirliche, nach-
wachsende Knochenstiick.

Um die Testreihe moglichst
klein zu halten und schnell
brauchbare Empfehlungswer-
te zu gewinnen, werden an der
Senkerodiermaschine >FORM
2000¢ Spannung und Strom
abgegriffen und gemessen.
Die von GF Machining Solu-
tions entwickelte iQ-Technolo-
gie ermoglicht verschleiRfrei-
es Erodieren mit Graphit- und
Kupferelektroden. Das senkt
die Elektrodenkosten und er-
zielt dabei auch eine hohere
Formgenauigkeit.

Fiir Forschungen in neuen
Gebieten, wie hier dem Werk-

stoff Magnesium, missen
die gewonnenen Ergebnisse
natiirlich absolut zuverldssig
sein, schaffen sie doch Grund-
lagen und Leitlinien fiir kiinf-
tige, innovative Verfahren
und Produkte. Dafiir sorgt un-
ter anderem das einzigartige
Maschinenkonzept der FORM
2000 mit einem Fundament
aus Polymerbeton und einer
dadurch moglichen hohen
thermischen Stabilitat.

Das hochentwickelte System
kompensiert jegliche Tempe-
raturschwankungen in einem
nicht klimatisierten Arbeits-
umfeld. Die GlasmaRstabe an
den X-, Y- und Z-Achsen sind
olgekiihlt und in ihrer Genau-
igkeit derzeit wohl nicht zu
ubertreffen. Fiir wiederholge-
naues Arbeiten sorgt schlieB-
lich der Generator »IPG¢, des-

sen  digitale =1
Impulse zu E E
Arbeitsergeb-

nissen fiihren. E
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Lasern statt Schleifen

Schneidwerkzeuge aus polykristallinem
Diamant (PKD) eignen sich besonders gut
fir die Zerspanung von Leichtmetallen,
Faserverbundwerkstoffen und Holz. Doch
ihre Harte fuhrt dazu, dass die Werkzeu-
ge sich nur unter hohem Aufwand her-
stellen lassen. Die Schleifscheiben zur
Bearbeitung der Werkzeuge verschleilRen
schnell und es dauert lange, das Aus-
gangsmaterial in gewiinschter Menge

Bewahrtes nun noch
ein grof3es Stiick besser

Schunk Lasertechnik hat das Einsatz-
spektrum seiner vielseitig nutzbaren
PSM goo-Serie ausgebaut: Nun gibt es
die furs teilautomatisierte Auftrags-,
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prazise abzutragen. Das Fraunhofer-
Institut fiir Produktionstechnologie IPT
stellt ein neues Lasersystem vor, mit dem
sich die PKD-Werkzeuge deutlich schnel-
ler und kostengiinstiger fertigen lassen.
Das Institut hat dazu einen Teil des her-
kdmmlichen Schleifprozesses durch ein
Laserverfahren ersetzt. Wahrend beim
Schleifen zunachst mit mechanischen
Schruppwerkzeugen Material abgetra-
gen wird, setzen die Aachener Ingenieure
auf ein selbst entwickeltes Lasermodul.

Verbindungs- und Reparaturschweillen
konzipierte Laserbearbeitungsmaschine
»PSM 400 Premiumc« und die fiir schwer
schweillbare, rissanfillige Werkstoffe
ausgelegte »PSM 400 Plus< auf Wunsch
auch mit integrierter vierter und fiinfter
Achse. Damit entsteht zusatzlicher Raum
fiir die Werkstiicke und fiir die Achsbe-
wegungen. Insbesondere bei der Bearbei-
tung rotationssymmetrischer Teile bietet
das neue Maschinendesign deutlich mehr
Flexibilitat als vergleichbare Maschinen.
Dank der integrierten Achsen kénnen
Werkstiicke stets in einer ergonomischen
Arbeitshohe platziert werden. Schriagen
am Schwenktisch erméglichen eine op-
timale Zuganglichkeit in bequemer Kor-
perhaltung. Der mit einem Durchmesser
von 450 mm besonders grole, gehartete
und geschliffene Maschinentisch kann
mit unterschiedlichsten Spannmitteln
ausgestattet werden. So etwa mit dem
vielseitigen Handspannfutter »Rota-S
plus 2.0¢, das sich mithilfe von Adaptern
wiederholgenau auf dem Maschinentisch
platzieren ldsst. Ein groR dimensionierter
Mittendurchlass ermoglicht dariiber hin-
aus die Bearbeitung langer Teile. Wird der
Maschinentisch vollstindig nach unten

Damit erzielen sie selbst bei dem extrem
harten Diamantwerkstoff der Schneid-
platten deutlich héhere Abtragsraten als
mit einem konventionellen Schleifwerk-
zeug. Um anschlieRend die geforderten
Oberflachenqualitaten zu erreichen, wird
das Laserverfahren durch einen mechani-
schen Schlichtprozess erganzt. Hersteller
von PKD-Schneidwerkzeugen profitieren
vom modularen Aufbau des kombinier-
ten Verfahrens, denn die Laserbearbei-
tungseinheit lasst sich in herkémmliche
Schleifmaschinen integrieren. So kénnen
die Unternehmen ihre vorhandenen An-
lagen weiter nutzen und dennoch die
Gesamtdauer der Bearbeitung um mehr
als 50 Prozent verkiirzen. Indem der me-
chanische Schrupprozess entfallt, sinkt
aulRerdem der Verbrauch der teuren Di-
amantschleifscheiben. Das Lasersystem
mit dem Namen >ProPKD«, das das Fraun-
hofer IPT im Rahmen eines 6ffentlich ge-
forderten Projekts entwickelt hat, lasst
sich an unterschiedliche Schneidplatten-
geometrien anpassen und
erfiillt alle Anforderungen E' x E
der Werkzeughersteller an I
Produktivitat und Flexibi- E
litat.

www.ipt.fraunhofer.de

gefahren, lassen sich zudem groR dimen-
sionierte Werkstiicke zuverlassig bear-
beiten. Die manuell verfahrbaren Achsen
erweitern den Aktionsradius zusatzlich.
Hochgenaue Linearachsen, hochwertige
Bosch-Motoren sowie prazise Harmo-
nic Drive-Getriebe mit hervorragenden
Rundlaufeigenschaften = gewahrleisten
ein feinflihliges Verfahren und damit eine
hohe Prazision und Wiederholgenauig-
keit. Mithilfe der bedienerfreundlichen
HMC-Steuerung sowie der einzigartigen
Teachfunktion fiir Linie, Bogen, Kreis und
Spline sind die Maschinen extrem schnell
eingerichtet. Auch komplexe oder an
der Oberflache beschadigte beziehungs-
weise verschlissene Teile kénnen ohne
zeitraubende externe Programmierung
ziigig im dreidimensionalen Raum erfasst
werden. Einmal programmiert lassen sich
SchweiRprozeduren beliebig oft prozess-
stabil replizieren. Das gilt fiir die Bearbei-
tung identischer Nester =1
im Formenbau ebenso wie E EE
fiir die Fertigung von Seri- i-'r
enteilen in der Lohnferti-

=ir

gung.



Mobiles Kennzeichnen

Trumpf stellt ein mobiles Laserbeschrif-
tungsgerat, den sogenannten >TruMark
5010 Mobile Marker« vor. Herzstlick ist die
handgefiihrte Bearbeitungseinheit, die
zum manuellen Beschriften nur auf das
Bauteil aufgesetzt werden muss. Somit
konnen grolRere Bauteile einfach mit Da-
tamatrixcodes, Firmenlogos oder weite-
ren Informationen zur Bauteilkennzeich-
nung ausgestattet werden. Auch einfache
Reinigungsaufgaben und eine lokale Pro-
zessvorbereitung ist mit dem Gerat mog-
lich. Selbst ohne Maschinenverkleidung
ist hochste Lasersicherheit gewahrleistet:
Der TruMark 5010 Mobile Marker besitzt

CFK-Teile per Laser
fachgerecht reparieren

CFK gilt als Werkstoff der Zukunft fiir
den Automobil- und Flugzeugbau. Er ist
der perfekte Ersatz fiir Stahl, da er sehr
hohe Festigkeiten und Steifigkeiten
aufweist. Die Eigenschaften des Leicht-
baumaterials beruhen auf dessen Ferti-
gungsart. Wie Textilien werden die Koh-
lenstofffasern als Gewebe und Gelege
gewirkt und anschlieRend mit Kunststoff
ummantelt. Der Unterschied zum Metall

die Laserschutzklasse 1. Die Entwickler
erreichten dies durch ein Sicherheitskon-
zept, das unterschiedliche physikalische
MessgroRen iiberwacht und abfragt: Eine
Dichtlippe an der handgefiihrten Bearbei-
tungseinheit sorgt dafiir, dass kein Laser-
licht nach auRen dringen kann. Der Bedie-
ner setzt die Bearbeitungseinheit auf das
Werkstiick, dabei wird ein Unterdruck er-
zeugt, der den Spalt zwischen Dichtlippe
und Bauteil hermetisch versiegelt. Sollte
die Bearbeitungseinheit nicht richtig auf-
sitzen, so erkennen dies die eingebauten
Sensoren und der Laser wird nicht aus-
gelost. Ein weiterer Vorteil ist die in der
Bearbeitungseinheit integrierte Absau-
gung, die bei der Markierung entstehen-
de Dampfe oder auch gelostes Material
aufnimmt. Die Fihrung des Laserlichts
zur Scannereinheit erfolgt liber ein Laser-
lichtkabel. Ein Faserlaser mit ausreichend
hoher mittlerer Leistung und einer infra-
roten Wellenlange bildet das Herzstiick
des TruMark so1o0 Mobile Markers. Die
Bedienung des TruMark E'-.'
5010 Mobile Markers er- |
folgt komfortabel ({ber 1

eine  nutzerfreundliche
Bedienoberflache. E "

www.trumpf.com

macht sich in der Bearbeitung des CFK
bemerkbar. Werkzeuge wie Bohrer und
Sagen nutzen sich am faserverstarkten
Kunststoff schnell ab und Schnitte und
Locher werden ungenau. So gilt die Bear-
beitung und auch die Reparatur bisher als
sehr teuer. Beschadigte Teile werden des-
halb meist komplett ausgetauscht. Die
Wissenschaftler um Dr.-Ing. Peter Jaschke
arbeiten am LZH daher an neuen Metho-
den, um den Leichtbauwerkstoff fiir weit-
reichende Einsatze in GroRRserie zugang-
lich zu machen. Bei der Reparatur von CFK
Bauteilen wird der Laser genutzt, um die
beschadigte Stelle stufenformig Lage fiir
Lage abzutragen. Die Stelle sieht nach
dem Abtrag aus, wie eine auf dem Kopf
stehende Pyramide. In die Vertiefung
kénnen anschlieBend exakt passende Fa-
serlagen eingeklebt werden. Das Bauteil
erreicht so nahezu die urspriinglichen
Festigkeiten. Im Projekt >HolQuest 3D«
werden die Verarbeitung -

von CFK und die Prozess- E_. E
automatisierung an Bau- _.T
teilen fiir den Automobil- E
bau weiter erforscht.
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Der Weg zum Kundenverstandnis
Erfolgreicher Verkauf ist machbar

Selbst allerbeste Produkte
verkaufen sich nicht von al-
leine. Ihre Vorteile miissen
herausgestellt und dem
potenziellen Kaufer vermit-
telt werden. Doch dieser
reagiert nicht immer so,
wie es erwartet wird. Selbst
altgediente Marketingspe-
zialisten haben oft keine
Erkldrung dafiir. Der Grund
liegt in ihrer Ausbildung,
die vom Modell des »Homo
oeconomicus« gepragt war.

Wer hatte je gedacht, dass
es von entscheidender Bedeu-

tung ist, zu welcher Tageszeit
ein Richter iiber den Antrag
eines Haftlings auf vorzeitige
Haftentlassung entscheiden
muss? Wird das Ansinnen dem
Richter morgens vorgetragen,
betragt die Erfolgsquote deut-
lich Gber 60 Prozent. Der glei-
che Antrag wird abends mit
grofRer Sicherheit abgelehnt.
Diese Uberraschende Er-
kenntnis zeigt deutlich auf,
dass Entscheidungsprozesse
energieintensive ~ Vorgange
sind, die Menschen nicht leicht
fallen. Am liebsten wiirden
Sie der Entscheidung aus dem
Weg gehen, was ein Richter

REDLINE | vErtAG

Florian Bauer
Hardy Koth

Der

Mit Behavioural Economics
irrationale Entscheidungen
i und beeinflussen

Unvar-
ninitige

@

Florian Bauer und Hardy Koth haben ein wertvolles Werk zum
erfolgreichen Verkauf geschrieben. Das Buch wartet mit zahlrei-
chen Beispielen aus der Praxis auf die zeigen, dass erfolgreiches
Marketing mit »Behavioral Economics¢ selbst in Krisenzeiten

machbar und planbar ist.
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kurz vor Dienstschluss eben
macht. Diese und noch viel
mehr Erkenntnisse sind es, die
nicht in der Lehre vom >Homo
oeconomicus« beriicksich-
tigt werden, weshalb daher
Marketingkampagnen oft ins
Leere laufen, da diese von fal-
schen Annahmen ausgehen.

Die Lehre vom sHomo oeco-
nomicus« spricht davon, dass
der Kiufer lber vollstindige
Information verfiigt und stets
eine Nutzenmaximierung bei
minimalem Mitteleinsatz an-
strebt. Dieser Irrlehre ist es
geschuldet, dass viele Werbe-
kampagnen nicht die Wirkung
erzielen konnten, die man
sich erhoffte, weshalb viele
Top-Produkte nicht am Markt
punkten konnten.

Im Buch von Florian Bauer
und Hardy Koth wird klar her-
ausgestellt, dass die Annahme,
der Mensch wiirde bestimm-
ten Produkten oder ihren
Eigenschaften einen klaren
Wert zuordnen, schlicht sich
abseits jeder Realitat befindet.
Diese Annahme ist dem Bild
des »Homo oeconomicus« ge-
schuldet, der sich als Geburts-
fehler der Entscheidungsfor-
schung outet.

Die Annahmen
Modell waren urspriinglich
lediglich als vereinfachtes
Menschenbild fiir die Volks-
wirtschaft gedacht, da sich
diese gut in mathematische
Formeln packen lieRen. Fir
reale Entscheidungsprozesse
von realen Menschen war das
Modell also ungeeignet. Und
doch fand es den Weg in die
Entscheidungsforschung.

Wer sich wundert, warum
Preissenkungen und Rabatte
oft genug das Gegenteil von
dem bewirken, was beabsich-
tigt war, sollte das Buch mit
groBer Aufmerksamkeit le-
sen, denn hier wird beschrie-
ben, wie es besser geht. Fir
die Baumarktkette »>Praktiker«

in diesem

kommt dieser Rat zu spat. Das
Unternehmen hat sich mit
einer Rabatt-Kampagne selbst
um die Chance zum Uberleben
gebracht. Die Entscheidung
der  Unternehmensfiihrung
beziiglich einer langandau-
ernden Rabattaktion fuBte
auf dem Irrtum des Modells
»Homo oeconomicus«. Hatten
die Verantwortlichen das Mo-
dell >Behavioral Economics¢
gekannt, ware »>Praktiker< heu-
te sicher nicht Geschichte.

Das gesteckte Ziel, als be-
sonders preisglinstig wahrge-
nommen zu werden, wurde
klar verfehlt. Der Grund: Die
Kunden vermuteten, dass das
normale Preisniveau deutlich
liberzogen sein miisse, wenn
unbegriindet und regelmaRig
20 Prozent Rabatt eingeraumt
werden. Folglich ging man nur
noch zum Praktiker, wenn es
eine Aktion gab.

Der Erfolgs-Schliissel

Das Modell >Behavioral Eco-
nomics« hingegen lehrt, dass
der Kunde Fairness groRer ge-
wichtet, als die Preishohe. In
diesem Modell wird aber auch
gelehrt, dass der Kaufer teurer
Designerkleidung bei Friih-
stlicksflocken zum Schnapp-
chenjager mutiert.

Der Kunde erscheint also als
Wesen mit vielen Fragezei-
chen, das Entscheidungen oft
wenig rational trifft. Marke-
tingstrategen und Verkdufer
miissen jedoch nicht verzwei-

Titel: Der unverniinftige
Kunde

Autoren: Florian Bauer;

Hardy Koth
Verlag: Redline-Verlag
ISBN: 978-3-86881-524-5
Jahr: 2014
Preis: 24,99 Euro



feln. Im Buch findet sich eine
Methode, die hilft, den Men-
schen besser einzuordnen: die
Grips-Typologie.

»Grips« teilt die Menschen in
funf Typen ein: Schnappchen-
jager, Verlustaversive, Preisbe-
reite, Gewohnheitskaufer und
Gleichgiiltige. Das Besondere
ist, dass jeder Mensch, je nach
Situation und Produkt, in un-
terschiedliche Typen schliip-
fen kann. Und doch wird es
nicht unubersichtlich, da es
immer nur fiinf Typen gibt,
die individuell angesprochen
werden miissen. Hier liegt der
Schliissel zu mehr Verkaufser-
folg.

Diese Erkenntnis hat das
Unternehmen Hyundai in den
schwierigen Jahren 2008 bis
2009 in den USA klug ange-
wendet. Wahrend Autoher-
steller, wie Chrysler, Ford, Toy-
ota oder Honda liber Rabatte
versuchten, ihre Produkte an
den Mann beziehungsweise
die Frau zu bekommen, hat das
koreanische Unternehmen sei-
nen Kunden versprochen, sie
nicht im Regen stehen zu las-
sen, falls es hart fir sie kime.

Hyundai war bereit, drei Mo-
nate die Raten fiir das Auto
selbst zu tragen, sollte der
Kaufer seinen Arbeitsplatz
verlieren. Wenn die Arbeits-
platzsuche iiber drei Monate
hinaus dauert, wollte das Un-
ternehmen das Auto zurlick-
nehmen und den Leasingver-
trag oder Kredit ohne Kosten
fuir den Kunden auflosen.

Der Erfolg war durchschla-
gend: Wahrend alle anderen
Autoproduzenten zweistellige
Umsatzeinbriiche zu verbu-
chen hatten, konnte Hyun-
dai seinen Umsatz um neun
Prozent steigern! Lediglich 75
Autos wurden an Hyundai zu-
riickgegeben.

Auch das Reiseunternehmen
L"TUR hat mit einem besonde-
ren Konzept Furore gemacht.
Das Unternehmen hat sich
im schwierigen Lastminute-
Marktumfeld, der sich im
Kern Uber Rabatte definiert,
mit einer Suchmaschine Vor-
teile verschafft, die ohne Um-
schweife den Reisepreis der

Konkurrenz fiir das gewiinsch-
te Ziel ermittelt. Der Erfolg
war grandios. Der Grund:
Menschen sind nicht von Haus
aus Schnappchenjager, son-
dern geben ihr Geld fir etwas
aus, das einen Mehrwert ver-
spricht. Ein groRRer Teil der In-
teressenten die sehen, dass es

Glattwalzen

Festwalzen

Schalen
& Glattwalzen

die Reise woanders giinstiger
gibt, bucht dennoch bei L'TUR.

Das Konzept des »Behavioral
Economics« ist ein wertvolles
Instrument, um in schwieri-
gem Marktumfeld und un-
guinstiger Wirtschaftslage er-
folgreich zu sein. Das Buch >Der
unverniinftige Kunde« ist da-

her fiir all diejenigen zu emp-
fehlen, die als Marketingstra-
tegen fir das
Schicksal von
Unternehmen
verantwortlich
sind.

Schalen auf Drehmaschinen

Neues ECOROLL Verfahren
zur Komplettbearbeitung
von Zylinderrohren

Hlachenqualitat

Oberflachen glatten

Lebensdauer erh6hen

Zylinderrohrbearbeitung




78

Kapazitiver Demodulator fiir extrem
hochauflosende Messaufgaben

Micro-Epsilon hat das De-
modulator-Modul >DL 6230«
fir kapazitive Weg- und Ab-
standssensoren auf den Markt
gebracht. Alle kapazitiven
Wegsensoren von Micro-Epsi-
lon kénnen ohne Kalibrierung
angeschlossen werden. Mit
den  Demodulator-Modulen
wird die Kontroll-Einheit nach
dem Baukastenprinzip aufge-
baut und kann mit bis zu vier
Kandlen betrieben werden.

Qualitat in
Echtzeit sichern

Aufgrund von miniaturi-
sierten  Produkten, hohen
Stlickzahlen, extrem kurzen
Taktzeiten und hoheren Ge-
schwindigkeiten, wird die
Qualitatssicherung vor immer

groBere  Herausforderungen
gestellt. Die Machine-Vision-
Kamera »>CamPerform« von
Optronis nimmt diese je-

doch gerne an. Ausgestattet
mit  CoaXPress-Schnittstelle

eignet sie sich fir hochste
Dateniibertragungen in der
kameragestitzten 2D/3D

Echtzeit-Qualitatssicherung.
Mit CoaXPress wird eine Da-
teniibertragung von bis zu 25

Die Kanale fiigt (und entfernt)
der Benutzer selbst hinzu,
ohne Einschrankungen in Per-
formance und Bedienbarkeit
der Software. Das »capaNCDT
6200¢ besitzt eine Ethernet-

Schnittstelle E E
L1

und wird Uber

eine Web-
Oberflache be-
dient. E

www.micro-epsilon.com

GigaBit pro Sekunde uber vier
koaxiale Kabel auf Prozess-
rechner méglich. Somit gehort
CoaXPress zu einer der leis-
tungsfahigsten standardisier-
ten Bildverarbeitungsschnitt-
stelle. Die Verwendung von
Machine-Vision-Kameras mit
dieser  Echtzeit-Schnittstelle
fiir die Qualitatssicherung von
High-End-Applikationen  hat
sich deshalb etabliert. Opt-
ronis bietet die CamPerform
jetzt mit dem neuen CoaX-
Press-Standard 1.1 an, was die
Robustheit der Kamera noch
steigert. Der neue CoaxPress
Standard 1.1 bietet gegeniiber
1.0 im Wesentlichen eine Ver-
besserung des Dateniibertra-
gungsprotokolls, was vor allem
die Ubertragungsqualitiat der
Daten verbessert. Der 1.1-Stan-

dard ist abwartskompatibel
zum 1.0-Stan- =
dard.  Mehr- E E
fachdeutungen

wurden in 1.1 =
eliminiert. E*

www.optronis.com
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Spiegelndes wird
sicher bewaltigt

Pepperl+Fuchs hat eine neue
Baureihe von kamerabasierten
Code-Lesern mit einer spezi-
ellen  Pol-Filter-Technologie
ausgestattet, die das Einsatz-
gebiet der Gerdte signifikant
erweitert. Denn Barcodes und
DataMatrix-Codes  befinden
sich haufig auf glianzenden
und spiegelnden Oberflachen,
deren Reflexionen den Lese-
vorgang empfindlich stéren
konnen. Die neuen Code-Leser
blenden solche Reflexionen
zuverldssig aus und ermogli-
chen sogar auf metallischem
Material sichere Lesungen. Die
neuen 1D- und 2D-Code-Leser
der Serien >OPC120W« und »>OP-
C120P« decken ein aulerge-
wohnlich breites Einsatzgebiet
ab. Die Modelle des Typs OP-
C120W sind Multitalente, die
sich fir zahlreiche Standardan-
wendungen bei Standardge-
schwindigkeiten eignen. Fiir

schwierigere

Aufgabenstel-
lungen pradestiniert ist die Va-
riante OPC120P: Sie bewiltigt
Hochgeschwindigkeitsappli-
kationen mit Bewegungen bis
10 m/s beziehungsweise 100
Lesungen/s und ist mit einer

einzigartigen  Polarisations-
Filter-Technologie ausgestat-
tet. Weitere Highlights dieses
Gerats sind ein Drehgeberein-
gang zur Wegsynchronisation
sowie das Le- .

sen langer Bar- E E
codes bis 200 1

mm via Multi-
aufnahmen. EI'

www.pepperl-fuchs.com

s

Via Closed-Loop zur Soll-Position
Stellungsregler fiir Schwenkantriebe

Kostengiinstig und zuver-
lassig — diese Eigenschaften
zeichnen den Stellungsregler
»CMSX« fir doppeltwirkende
Schwenkantriebe von Festo
aus. Seine Starken zeigt er vor
allem in nicht-explosionsge-
fahrdeten Bereichen. Einzig-
artig ist die vordefinierbare
Sicherheitsstellung des Pro-
zessventils. Uber frei konfigu-
rierbare analoge Signale I3sst
sich die Endposition flexibel
bestimmen. Der Micro-Con-

troller des Stellungsreglers
zeigt in der Standardvariante
die Riickmeldesignale perma-
nent an. Dabei vergleicht der
CMSX im Closed-Loop-Modus

laufend das Soll-Signal mit der
triebs. Abwei-

chungen l6sen E E
den Not-Halt .

aus. E

Ist-Position des Schwenkan-
automatisch



Hydraulik zum flotten Vernetzen
Fluidtechnik wird intelligent

Die Vernetzung aller Auto-
matisierungstechnologien zu
»Industrie 4.0¢ gewinnt zu-
nehmend an Bedeutung. Mit
einer skalierbaren Palette an
»Motion Controls« fiir Hydrau-
likanwendungen bindet Rex-
roth jetzt auch die Fluidtech-
nologie in diese Konzepte ein.

Fiir Werkstiicke
bis zu 40 Kg

Schnaithmann Maschinen-
bau GmbH stellt modulare
Transfersysteme der Baurei-
he »MTS 2« vor. Diese Transfer-
systeme sind vorwiegend fiir
Werkzeugmaschinen in der
spanenden Fertigung kon-
zipiert. >MTS 2° ist nach dem
Baukastenprinzip aufgebaut.
Es kann von der einzelnen
Bandkomponente bis hin zur
kompletten Systemlosung ge-
liefert werden und lasst sich
auch in bestehende Anlagen
integrieren. Als Transport-
medium werden lineare oder
kurvengangige Scharnier- be-
ziehungsweise kurvengangi-
ge Plattenketten verwendet.

Die Motion Controls erfiillen
durch dezentrale Intelligenz
und offene Standards fur die
Kommunikation die Voraus-
setzungen fir eine horizon-
tale und vertikale Integrati-
on. Sie handeln autonom und
binden sich selbststandig in
einen veranderbaren Kontext

Die Transfersysteme finden
Einsatz in der Werkstiickzu-
flihrung und -abfiihrung bei
zerspanenden Bearbeitungs-
maschinen, beim Transport
von Werkstiicktragern zwi-
schen den Maschinen sowie
zum Puffern und Speichern.
Dabei ist die Verkettung von
mehreren Werkzeugmaschi-
nen moglich. MTS 2-Transfer-
systeme sind robust und fir
Gewichte bis zu 40 kg geeig-
net. Sie sind unempfindlich
gegen Schmutz und Spane
sowie Bearbeitungsemulsion
oder Ol. Sie kénnen in beste-
hende  Fertigungskonzepte
integriert werden und sind zu
Systemen anderer Hersteller
weitgehend funktionskom-
patibel. Komponenten wie
Roboter, Waschmaschinen
oder Teilebeschrifter kénnen
von Schnaith-

mann in das E#}"E
zept integriert 3:
werden. EH—

Gesamtkon-
www.schnaithmann.de

ein. Die Palette reicht von dem
Motion Logic System >Indra-
Motion MLC« fiir dezentrale
und zentrale Konzepte fiir bis
zu 64 elektrische und hydrau-
lische Antriebe. Auf Antriebse-
bene stehen controllerbasier-
te Ein- und Mehrachsregler
sowie die schaltschranklosen
Regelelektroniken >IAC-Multi-
Ethernet< zur Verfiigung. Die
Motion Controls stellen sich
als autonome Systeme soft-
waregesteuert auf verander-
bare Prozessbedingungen ein.
Dazu wurden zahlreiche bis-
lang mechanisch ausgefiihrte
Funktionen in die Software
verlagert. Mit vorprogram-
mierten Best-in-Class-Reglern
fiir Position, Druck, Kraft und
Geschwindigkeit sowie ablo-
sende Regelung kénnen Ma-

b —

,
Az

Zuverlassig zur
Verschraubung

In der industriellen Serienfer-
tigung ist die Verschraubung
nach wie vor mit Abstand die
haufigste Fligetechnik. Umso
wichtiger ist, dass diese voll-
automatisiert, prazise und
hochdynamisch erfolgt. Min-
destens ebenso wichtig ist je-
doch die absolute Zuverldssig-
keit der Verschraubungen. In
all diesen Aspekten setzen seit
15 Jahren die Schraubsysteme
der WSM-Automation GmbH
Malstabe. Wahrend marktib-
liche Schraubsysteme das
Drehmoment mit 1 kHz mes-
sen, sind bei WSM-Automation
2 kHz der Standard, als Sonder-
I6sung sind sogar Messraten

schinenhersteller besonders
schnell hydraulische Bewe-
gungsablaufe realisieren.
Alle Motion Controls nutzen
die standardisierten Pro-
grammiersprachen auf Basis
der IEC61131-3. Bei der elekt-
rischen Erstinbetriebnahme
sind keine vertieften Hyd-
raulikkenntnisse nétig. Die
Wizard-gestiitzte Software
flihrt mit speziell auf die Hy-
draulik abgestimmten Dialo-
gen schnell zum Ziel. Damit
wird die Antriebsphysik von
der Automatisierung ent-
koppelt und
die Hydraulik
in lbergeord-
nete Systeme
eingebunden.

www.boschrexroth.de

bis zu 10 kHz méglich. Dadurch
kann die Schraubersteuerung
auch kleinste Drehmomentan-
derungen blitzschnell erfassen
und darauf reagieren. So kon-
nen die hochwertigen Schrau-
beinheiten aus dem Stillstand
auf 1500 min” beschleunigen
und aus der gleichen Drehzahl
wieder auf Stillstand abbrem-
sen — und dies jeweils inner-
halb eines Drehwinkels von
maximal zehn Grad. Anders
als einfache Steuerungen, er-
kennen die hochauflésenden
WSM-Steuerungen den cha-
rakteristischen Drehmomen-
tanstieg, der beim Erreichen
der Kopfauflage auftritt. Erst
ab diesem Zeitpunkt kommt
das vorgegebene Drehmo-
ment zum Tragen, mit dem
die Verspannung der Werk-
stiickpartner erreicht werden

soll.  Dadurch

werden  Fehl- EI : E
verschraubun-
gen zuverlassig

verhindert. E

www.wsm-automation.de
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Handling your machine tool needs
for more productivity.

Geschickt. Schnell. Robust.

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

Staubli — Roboter flr extreme
Umgebungen.

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

© Staubli, 2012

Die spezielle Art,
Composites zu greifen

Der Markt an Composites wird nach
Einschatzung von Branchenexperten in
den kommenden Jahren weiter wachsen.
Damit steigen auch die Anforderungen
an die Herstellungsprozesse. Nach An-
sicht der Industrievereinigung »Verstarkte
Kunststoffe« kdnnen solche Herausforde-
rungen nur durch einen steigenden Grad
an Automatisierung gemeistert werden.
Die neu entwickelten Nadelgreifer von
Schmalz sind Vorreiter auf diesem Gebiet.
Mit ihnen lassen sich biegeschlaffe und
stark porose Werkstlicke wie Composites,
aber auch Vliesstoffe, Filtermaterialien
oder Isolier- und Schaumstoffe zuverlas-
sig und sicher greifen.

Dank liberkreuzender Nadeln bieten die
Nadelgreifer »SNG-AP« und >SNG-AE« auch
bei sehr labilen Werkstlicken hohe Halte-
krafte. Der Greifer fahrt mehrere Nadeln
gegenlaufig in das Material aus. Dadurch
wird das Werkstiick zuverldssig, schonend
und positionsgenau gehalten. Minimierte
Wirkflachen sorgen dafiir, dass auch sehr
kleine Teile prozesssicher bewegt werden
konnen. Beim Absetzen des Werkstiicks
werden die Nadeln wieder gelost, eine
Abblasfunktion unterstiitzt ein schnelles
Ablegen. Das Eigengewicht der Greifer ist
gering — das erlaubt kurze Zykluszeiten.
Schmalz bietet die Greifer in verschie-
denen BaugrofRen: Mit Nadelhiiben von
drei, zehn und 20 Millimetern sowie mit
Nadeldurchmessern von 0,8 oder 1,2 Mil-
limetern lassen sie sich individuell auf die
jeweiligen Werkstiickanforderungen an-
passen.

Die Ausfiihrung >SNG-AE« ist ein elek-
trisch angetriebener Greifer. Der Nadel-

hub lasst sich fiir jeden einzelnen Zyklus
verandern, dadurch ist jede beliebige
Hubabfolge moglich. Das ermoglicht eine
maximale Prozessflexibilitat: So lassen
sich auch schnell wechselnde Automati-
sierungsaufgaben, wie die Handhabung
von einzelnen Lagen oder ganzen Stacks,
realisieren. Die elektrische Version ver-
fligt Uiber eine 10-Link-Schnittstelle, tiber
die der Greifer mit der libergeordneten
Steuerung kommuniziert und samtliche
Zustandsdaten zur Verfligung stellt. Dies
erlaubt neben einer kontinuierlichen Hu-
biiberwachung eine umfassende Prozess-
kontrolle. So ist eine stindige Optimie-
rung des Prozesses moglich. Zudem sinkt
dank standardisierter Steckverbindungen
der Installationsaufwand: Die erforderli-
chen Kabel werden lediglich eingesteckt,
eine aufwandige Verdrahtung von Einzel-
adern entfallt.

Im Nadelgreifer >SNG-AP« arbeitet ein
zentraler pneumatischer Antrieb mit
doppeltwirkendem  Pneumatikzylinder.
Die Nadeln werden synchron aus- und
eingefahren — das reduziert den Einsatz
von Schlduchen und Kupplungen. Uber
ein Stellrad mit Skala lasst sich der Hub
stufenlos und simultan einstellen, was
minimale Inbetriebnahme- und Riistzei-
ten gewahrleistet. AuBerdem kann der
SNG-AP optional mit einem Sensor aus-
gestattet werden, der Informationen zur
jeweiligen Nadelendposition liefert.

Der Wartungsaufwand fiir den Nadel-
greifer-Neuling ist sowoh| beim SNG-AE
als auch beim SNG-AP ge-
ring: Die Nadeln konnen E E
schnell und werkzeuglos
gereinigt werden und las- .
sen sich einfach wechseln. E
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Datenerfassung ohne Kabelgewirr
Per Funknetz die Fertigung steuern

Um ungeplanten Still-
standzeiten entgegen zu
steuern sowie latente Ka-
pazititsreserven aufzuspii-
ren schwort TRW Automo-
tive aus Blumberg auf ein
einfaches = Maschinenda-
ten-Erfassungssystem von
Werma.

Das TRW-Werk in Blumberg
erfreut sich einer guten Auf-
tragslage und wurde immerzu
erweitert.  Unterschiedliche
Gebaude kamen im Laufe der
Jahre hinzu und es wurde im-
mer schwieriger den Uberblick
uber zahlreiche Maschinenzu-
stande zu behalten. Ein Prob-
lem stellte dabei auch der gro-
RBe Umfang an verschiedenen
Maschinensteuerungen, be-
dingt durch die Baujahre, dar.
Anfang 2010 wurde man dann
auf Werma aufmerksam.

Der Signalgerateherstel-
ler hat sich auf ein einfaches
Maschinendaten-Erfassungs-
system spezialisiert. Das >Wi-
reless Information Network«
Uberzeugte sofort. Es gab die
Herausforderung, eine kabel-
lose Uberwachung zu finden,

da es in den alteren Gebauden
oft nur mit groBem Aufwand
moglich ist, nachtraglich Ka-
belleitungen zu verlegen. Mit
dieser Anforderung hatte es
Werma Signaltechnik in die
Zielgerade bei TRW geschafft.

Angefangen  wurde mit
der Uberwachung von zehn
Schwerpunktmaschinen mit
zehn Sendern zur Zustands-
Uberwachung. Mit der Soft-
ware >WIN« ist es moglich,
sich innerhalb weniger Mi-
nuten einen genauen Uber-
blick Gber deren Zustdnde zu
verschaffen. Das funkbasierte
System war ohne Vorkennt-
nisse schnell per >Plug & Play«
installiert und konnte sofort in
Betrieb genommen werden.

In kiirzester Zeit kristallisier-
te sich heraus, dass WIN alle
Anforderungen an Flexibilitat,
Modularitdat und Erweiter-
barkeit von TRW erfiillte. Per
Funk wurden Signale an ei-
nen zentralen PC lbermittelt
— eine komplexe Schnittstelle
zu den Maschinen selber war
nicht notwendig, da als Basis
die vorhandene Signalsaule
diente. Das Routingmodul der
Software zeigt mithilfe einer

Schon seit Jahren setzt TRW Blumberg Signalsdulen von Werma
ein und schwort damit auf eine liickenlose Maschinendaten-

iiberwachung und Transparenz in der Fertigung.

Baumstruktur die Qualitat
und den Aufbau der Funk-
verbindungen zwischen den
einzelnen Komponenten an.
Diese Ansicht visualisiert dem
Nutzer auch, wo er Funkver-
bindungen verstarken sollte,
damit das WIN-Netzwerk si-
cher funktioniert und Daten
problemlos tibertragen kann.
Die WIN-Software erlaubt
es, auf einen Blick alles am PC
zu Uberwachen. Kinderleicht
kann man Fehler suchen, Pro-
duktivitdten analysieren und
somit die Effizienz steigern.
Eine einfache, Ubersichtlich

gestaltete Meniifiihrung in
der Software erleichtert die in-
tuitive Bedienung und Maschi-
neniiberwachung.

Dank Funk steht einer
schnellen und einfachen Nach-
ristung nichts im Wege. Ganz
im Gegenteil: Die besonders
einfache Infrastruktur ermog-
licht es, ohne einer speziellen
Verkabelung
weitere  WIN- @ E
das Netzwerk
zu integrieren. Eu

Elemente in
www.werma.com

Schleppfehler sicher im Griff
Algorithmus kompensiert Storung

B&R hat den Funktionsum-
fang der Servoverstarker »Aco-
pos¢ erweitert. Mit »Repetitive
Control« |asst sich die Genau-
igkeit in Fertigungsprozessen

|
™
ey

mit positionsfesten Storun-
gen wesentlich verbessern,
da Schleppfehler pradiktiv
kompensiert werden. Bei po-
sitionsgeregelten  Antrieben
mit konstanter Drehzahl kon-
nen Stormomentschwan-
kungen auftreten. Durch ein
Parametrieren des Antriebs-
reglers kann dieser Schlepp-
fehler zwar minimiert, aber
nicht vollstandig vermieden
werden. Eingebettet in den

Standard-Drehzahlregelkreis
der Acopos-Familie, adaptiert
Repetitive Control das Soll-
moment des Antriebs so, dass
die periodischen Anteile im
Geschwindigkeits- sowie im
Schleppfehler drastisch mini-
miert werden. Der Algorith-
mus lernt standig mit, sodass
Veranderungen im Lastprofil
keinerlei Auswirkungen auf
den Antrieb haben. Das Stor-
moment wird pradiktiv kom-

pensiert. Die aktive Stérungs-
unterdriickung, die als Add-on
zur Standard-Regelung ver-
wendet wird, ist einfach und
intuitiv zu parametrieren. Auf-
grund der adaptiven Natur des

Algorithmus ist -

kein mathema- E E
ckenmodell

notwendig. EI

tisches  Stre-
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Etwas Besonderes fiirs Jubilaum
Moderne Technik im Retro-Look

Metabo feiert 9o Jahre Ingeni-
eurskunst mit der Jubildums-Son-
deredition eines Klassikers: der
Schlagbohrmaschine SBE 85o0.

Metabo ist ein echtes Traditionsunter-
nehmen: Bereits seit 9o Jahren entwickelt
und fertigt der schwabische Mittelstand-
ler Elektrowerkzeug und Zubehor fir den
professionellen Einsatz in Handwerk und
Industrie. Passend zum ersten Metall-
bohrdreher, mit dem die Erfolgsgeschich-
te des Unternehmens 1924 begann, ha-
ben die Niirtinger im Jubilaumsjahr mit
einer limitierten Retro-Sonderedition der
Zweigang-Schlagbohrmaschine >SBE 850«
einen modernen >Bohrdreher« der beson-
deren Art auf den Markt gebracht.

Seinen schwabischen Wurzeln ist Me-
tabo dabei treu geblieben: Genau wie
die Handbohrmaschinen der 1920er
Jahre entwickelt und fertigt der Her-
steller auch die Jubildaumsedition der

850-Watt-Schlagbohrmaschine komplett
am Stammsitz in Nirtingen. Das robus-
te Aluminiumdruckguss-Getriebegehau-
se hat Metabo in einem zweistufigen
Gleitschleif-Prozess speziell bearbeitet,
was der Maschine ein besonderes Retro-
Design verleiht und jedes Exemplar zu ei-
nem Unikat macht.

Die Jubilaums-Maschine ist im Retro-
Look gestaltet, liberzeugt aber mit mo-
dernster Technik: Sie ist ausgestattet mit
einem kraftvollen Metabo Marathon-Mo-
tor mit patentiertem Staubschutz fir lan-
ge Lebensdauer und der bewahrten Me-
tabo  S-automatic-Sicherheitskupplung
fiir sicheres Arbeiten. Darlber hinaus hat
sie eine Vario-(V)-Elektronik fiir material-
gerechte Drehzahlen und eine drehbare
Kohlebiirstenbriicke fiir maximale Leis-
tung im Rechts- und im Linkslauf.

In Sachen »Arbeitskomfort« punktet die
Maschine, wie es Profis von Metabo ge-
wohnt sind, mit dem Schnellspannbohr-
futter »Futuro Top« fiir einen bequemen

AuBen Klassiker, innen Hightech: Die »SBE
850¢ von Metabo.

Werkzeugwechsel. Fiir die Neuauflage
hat der Hersteller zudem den Zusatzhand-
griff Uberarbeitet, damit der Anwender
die Maschine immer gut im Griff hat. Mit
dem maximalen Drehmo-
ment von 36 Newtonme-
tern und hohen Drehzah-
len kommen Profis beim
Bohren schnell voran.

Fingerabdriicke im Nu beseitigt
6o0er-Walze als 1A-Edelstahlhilfe

Die Gerd Eisenblitter GmbH hat
sein Portfolio um Vlies- und Mixra-
der in Kérnung 60 erweitert.

Bei der Edelstahlbearbeitung mit einem
Langsschleifer muss oft ein deutlich gro-
bes Schliffbild hergestellt werden, um
Fingerabdriicke und sonstige Verunrei-
nigungen weitestgehend zu entfernen.
Bislang war dies nur mit groben Schleif-
Mopradern und Gummiwalzen méglich
— allerdings mit dem Nachteil, dass oft
einzelne Schleifbahnen oder Bahnen-
schattierungen im Schliffbild entstanden
sind.

Eisenblatter ist es nun gelungen, mit
Vlies- und Mixradern in Kérnung 60 ein
vollkommen neues und einzigartiges
Vliesmaterial zu entwickeln, das deutlich
grober ist, eine sehr hohe Lebensdauer
aufweist und mit einer hervorragenden
Kornanbindung punkten kann. Mit dem
Mixrad in Kérnung 6o werden zudem
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gleichzeitig Kratzer und Verunreinigun-
gen entfernt. Hier empfiehlt sich im An-
schluss ein Abschlussschliff mit einem rei-
nen Vliesrad, um eventuell entstandene
Schattierungen zu entfernen. Das Ergeb-
nis beim Einsatz der neuen Walzen ist ein
auBerst dekoratives und kraftiges Schliff-
bild, das kaum Nacharbeitung erfordert:

Vlieswalzen von Eisenblatter mit der Kor-
nung »60¢ eignen sich optimal fiir ein de-
koratives und kraftiges Schliffbild.

Der Anwender spart sich im Vergleich zu
konventionellen Schleifwalzen mehrere
Arbeitsgange. Dank der neuartigen, deut-
lich verbesserten Kornanbindung wird ein
frithzeitiger Kornausbruch wirkungsvoll
verhindert, was die Lebensdauer der Wal-
zen deutlich erhoht.

Neben den neuen Radern in Kérnung 60,
die Eisenblatter weltweit exklusiv anbie-
tet, kommt seit kurzem das so genannte
Auswuchtverfahren beim oberbayrischen
Schleifmittelspezialisten zum Einsatz.
Schleifwalzen von Eisenblatter werden
durch eine eigens dafir konzipierte Ma-
schine ausgewuchtet, dhnlich wie bei Au-
toreifen. Ein Ungleichge-
wicht wird somit mithilfe E E
eines Gegengewichts aus-
geglichen. Das Ergebnis:

Die Walze lauft einwand-
frei rund.

www.eisenblaetter.de



Handlicher Profi fiir Experten
Schlagbohrschrauber mit Power

Kabellos und zugleich &duflerst
kraftvoll in Sachen Schrauben,
Bohren und Schlagbohren - der
neue Zweigang-Schlagbohrschrau-
ber »M18 BPD« von Milwaukee ver-
eint starke Leistung mit dem un-
eingeschrinkten  Aktionsradius
eines Akkuwerkzeuges.

Das vielseitige Werkzeug >M18 BPD«
wird in zwei Versionen angeboten, wahl-
weise mit 2.0 Ah- oder 4.0 Ah-Akku mit
doppelter Kapazitat. Mit einer Baulange
von nur 198 Millimetern ist das Gerat sehr
kompakt gebaut und liegt auch mit dem
groBeren Akku gut ausbalanciert in der
Hand.

Eine ergonomische Bauform und ma-
ximale Leistung haben bei der Entwick-
lung des neuen Schlagbohrschraubers
die Hauptrollen gespielt, gefolgt von ei-
ner langen Laufzeit sowie einer robusten
Konstruktion fiir eine hohe Lebensdauer.
Das Drehmoment betragt mit dem 4.0
Ah-Akku 60 Nm, in der 2.0-Version sind es
immer noch stattliche 50 Nm. Damit kon-
nen Holzschrauben bis zu 8 mm Durch-
messer problemlos verarbeitet werden.
Die grofRtmoglichen Bohrdurchmesser

Der »M18 BPD¢ ermoglicht kabelloses
Schrauben, Bohren und Schlagbohren.

betragen 13 mm in Stahl, 38 mm in Holz
und in Mauerwerk bis zu 16 mm.

Die starke Leistung des Gerates wird
moglich im Zusammenspiel von vierpo-
ligem Motor, intelligenter Elektronik mit
Uberlastschutz sowie der hoch entwi-
ckelten Milwaukee-Akkutechnologie mit
elektronischer Einzelzelleniberwachung.
Die Drehzahl l3sst sich stufenlos und sehr

exakt dosieren. Eine technische Besonder-
heit des Gerates ist die schnelle und be-
queme Auswahl der Funktionen »Schrau-
bens, »Bohren« und »Schlagbohren« tber
einen zusatzlichen Stellring, unabhangig
von der 18-stufigen Drehmomenteinstel-
lung.

Der Vorteil in der Praxis: Wenn abwech-
selnd gebohrt und geschraubt wird,
muss das gewahlte Drehmoment nicht
jedes Mal neu eingestellt werden. Der
Bohrfutter-Spannbereich betragt 1,5 bis
13 Millimeter. Das Fixtec-System mit Spin-
del-Lock ermoglicht den werkzeuglosen
Wechsel des Zubehors. Ein LED-Licht zur
Aufhellung des Arbeitsbereiches und eine
Ladestandsanzeige am Akku sind bei Mil-
waukee selbstverstandlich.

Standard bei Milwaukee ist zudem eine
Garantiezeit von drei Jahren auf Elek-
trowerkzeuge. Voraussetzung ist eine
Online-Registrierung. Milwaukee Heavy
Duty Club-Mitglieder (kostenlos) erhalten
zusatzlich zu den Garan-
tieleistungen einen ein- E' . E
auch den Austausch von
VerschleiRteilen umfasst. E

jahrigen Vollservice, der
www.milwaukeetool.com

Speziell fur Grau- und Spharoguss
Frasstifte mit innovativer Zahnung

Mit der Zahnung >Cast« fiir die
Bearbeitung von Grau- und Spha-
roguss vervollstindigt Pferd sein
Angebot an materialspezifischen
HM-Frisstiften. Die neue HM-Zah-
nung ermoglicht bis zu 100 Prozent
mehr Abtrag.

»Cast¢ heillt die innovative Hartmetall-
Zahnung, die von Pferd fiir die Oberfla-
chenbearbeitung und zum effizienten
Trennen von Werkstiicken prasentiert
wird. Neben den Zahnungen ->Steel,
»Inoxs, »Alu« und »Plast« komplettieren die
Cast-Frasstifte das Programm der mate-
rialspezifischen Frasstifte. Die Frasstifte
mit der Cast-Zahnung wurden speziell

Spezialisten fiir Grau- und Spharoguss:
HM-Frasstifte von Pferd mit Cast-Zahnung.

fiir die Bearbeitung von Grau- und Spha-
roguss entwickelt. Die ersonnene, innova-
tive Zahngeometrie ist derart leistungs-
fahig, dass sie sich durch eine bis zu 100

Prozent hohere Zerspanungsleistung im
Vergleich zu herkémmlichen, kreuzver-
zahnten Frasstiften auszeichnet. Trotz der
splrbar gesteigerten Aggressivitat bei
der Benutzung tiberzeugen sie durch ein
ruhiges Frasverhalten. Frasstifte mit der
Zahnung >Cast< empfehlen sich somit als
optimale Werkzeuglosung fiir komfortab-
les Arbeiten mit reduzierten Vibrationen
und weniger Larm. Furr jeden Zweck gibt’s
Passendes: Das Pferd-

OE740)
schiedene Formen in zahl- %%
reichen Abmessungen.

Programm der Zahnung

»Cast« umfasst neun ver-
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Schutz gegen Schmutz
und Unfallgefahren

Um Beschadigungen und Unfdlle zu
vermeiden, missen Linearfithrungen und
Spindeln abgedeckt werden. Hier haben
sich seit 35 Jahren Teleskopabdeckungen
der Hema Maschinen- und Apparate-
schutz GmbH bewahrt. Die Teleskopab-
deckungen werden aus kaltverformtem
Stahlblech, auf Wunsch auch in rostfrei-
er Ausfiihrung, mit einer Materialstarke
von 1,5 bis 3 Millimetern gefertigt. Je nach
Anwendung werden die Schutzabde-
ckungen nach unterschiedlichen Anfor-
derungen konzipiert. So bestimmen etwa
die Verfahrgeschwindigkeiten einer Ma-
schine, welche Art der Fiihrung verwen-
det werden kann. Um StoRe, Gerdusche
und Reibung dauerhaft zu reduzieren,
bestehen die Fiihrungen bei niedrigen
Geschwindigkeiten bis zu 30 m/min aus
Messinggleitern mit Polyurethaneinsatz.
Fiir groBe Abdeckungen oder hohere Ge-
schwindigkeiten eignen sich Rollen am
besten. Erganzt werden sie durch Damp-
fungssysteme. Sollen die Abdeckungen
auf Maschinen mit noch héheren Verfahr-
geschwindigkeiten zum Einsatz kommen,

werden von Hema spezielle Ldsungen aus-
gearbeitet. Kann auf bereits bestehende
Konstruktionen zuriickgegriffen werden,
sind die Losungen nach wenigen Wochen
gefertigt. Auch komplette Neuentwick-
lungen sind kurzfristig realisierbar. Wer-
den die Teleskopstahlabdeckungen mit
umlaufenden Abstreifern versehen, zeich-
nen sie sich durch eine besonders hohe
Dichtigkeit aus. Das Wechseln der Abstrei-
fer zahlt allerdings zu den zeitaufwen-
digsten Wartungs- und Pflegearbeiten.

Damit die teuren Daten nicht in Rauch aufgehen

Rittal hat die Produktfamilie >DET-AC«
optimiert. Betrieben mit dem Léschmit-
tel >Novec 1230« von 3M eignet sich das
Brandmelde- und Loschsystem fiir den
Einsatz in geschlossenen Serverschran-
ken. Als erstes seiner Klasse wurde das
System erfolgreich einer kompletten Vds-
Prifung unterzogen. Die DET-AC Ill-Pro-
duktfamilie setzt sich aus der Brandmel-
de- und Loschanlage »DET-AC Il Masters,
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dem Erganzungsgerat >DET-AC Ill Slave«
sowie der Brandfriiherkennungsanlage
»EFD lll« zusammen. Alle drei Gerate sind
als 19 Zoll-Einschub ausgefiihrt. Neu ist
neben der VdS-Priifung die implemen-
tierte CAN-Bus-Schnittstelle: Uber sie ist
die direkte Anbindung an das Rittal CMC
lI-Uberwachungssystem méglich. Da-
durch konnen Administratoren deutlich
mehr Detailinformationen iiber Anlagen-

Durch das innovative Abstreifersystem
von Hema wird diese Arbeit spiirbar ver-
einfacht und die Maschinenstillstandzeit
auf bis zu 15 Prozent verkiirzt. Die Halter
der Abstreifer sind nicht verschweilSt,

sondern werden von =1
Federklammern fest in E E
einem  Aufnahmeprofil I

gehalten. Ein Austausch

ist so rasch erledigt. Ell‘.'i-
status und eingehende Alarmmeldun-
gen erhalten. Der IT-Administrator muss
die Fehlermeldung nicht mehr direkt am
Gerat auslesen, sondern kann dies am PC
tun. Eine USB-Schnittstelle vereinfacht
Service- und Wartungstatigkeiten am
DET-AC lll-System deutlich. Servicetech-
niker konnen zum Beispiel per Laptop
Betriebszustande und Ereignisse leich-
ter auslesen, die Konfiguration dndern,
Service-Intervalle zuriicksetzen oder eine
neue Firmware einspielen. Das Offnen der
Anlage erubrigt sich. Das Aktivléschsys-
tem >DET-AC Ill Master« ist fiir den Einsatz
in geschlossenen Serverschranken konzi-
piert und belegt in der 19 Zoll-Ebene le-
diglich eine Hoheneinheit. Die Losung ist
mit einem zweistufigen Rauchansaugsys-
tem ausgestattet: Zwei hoch empfindli-
che optische Sensoren erkennen friihzei-
tig kleinste Rauchpartikel und kénnen
bereits ab 0,25 Prozent Lufttriibung/m
auf eine mogliche Brandentwicklung hin-
weisen. Als Loschmittel g
kommt, wie erwahnt, das E 'E
elektrisch nicht leitende A

»Novec 1230¢ von 3M zum
Einsatz. EI"'.I A

www.rittal.de



Die absolut sichere Art des Maschinentiiroffnens

Mit dem dezentralen Antriebssystem
KFM Safety« entwickelte die Siei-Areg
GmbH eine Komplettlosung fiir Sicher-
heitstiiren an SpritzgieBmaschinen sowie
Werkzeug- und Verpackungsmaschinen.
KFM Safety vereint Motor, Frequenzum-
richter, Positioniereinheit, sichere Funkti-
onen sowie Getriebe in einem kompakten
Aggregat. Bei SpritzgieBmaschinen wird

der KFM Safety sowohl bei Stand-Alone-
Maschinen als auch in kompletten Ferti-
gungszellen als Antrieb fiir Sicherheits-
tiren und -gitter eingesetzt. Speziell in
der Serienfertigung von SpritzgieRteilen
werden die automatisierten Fertigungs-
zellen in der Regel durch Sicherheitsgitter
oder Lichtvorhange vor unbefugtem Zu-
tritt geschitzt. Ist diese Sicherung aktiv,
kann der KFM Safety liber einen separa-
ten sicheren Eingang auf normalen Be-
trieb mit deaktivierten Schutzfunktionen
und héherer Drehzahl und Drehmoment
umgeschaltet werden. Betritt eine Person
die Produktionszelle, werden die sicheren
Funktionen von der Anlagensteuerung
wieder eingeschaltet. Auf diese Weise ge-
wabhrleistet der Antrieb optimale Taktzei-
ten in der Produktion sowie die Sicherheit
des Anwenders beim manuellen Betrieb
und beim Einrichten. In die Entwicklung
des Antriebssystems flossen das Siei-

Modischer Hitzeschutz

Die PSA-Kollektion »Safety X« sorgt fiir
effektiven Gefahrenschutz. Es lassen sich
mit nur einem Kleidungsdesign bis zu
acht Normenanforderungen erfiillen. So
sind beim Modell »Safety 6¢, das es auch
als »compact«Version gibt, die Schutz-
funktionen und tragephysiologischen
Eigenschaften identisch. Beide Modelle
schiitzen vor Hitze, Feuer, Funken, elekt-
rostatischer Aufladung sowie den thermi-
schen Auswirkungen von Storlichtbégen

Areg-Know-how aus der erfolgreichen
Fertigung von Antrieben fiir Aufzugstu-
ren und die umfassenden Kenntnisse
des Kunststoffmaschinenmarkts, die sich
durch die Zugehérigkeit zur Gefran-Grup-
pe ergeben. So wurden im Dialog mit Her-
stellern von SpritzgieBmaschinen spezi-
ell auf deren Bediirfnisse abgestimmte
Funktionen implementiert. Darunter un-
ter anderem die Funktion >Teil6ffnen¢, mit
der die Tuir im Produktionsbetrieb nur bis
zur Offnungsbreite der Spritzgussform
geoffnet und damit die Taktzeit optimiert
werden kann. Die Breite der Tiréffnung
lasst sich dabei durch eine entsprechende
Konfiguration einstellen und Uber einen
digitalen Eingang aktivieren. Alternativ
ist es moglich, die Offnungsbreite durch
einen Sensor vorzugeben. Der KFM Safe-
ty entspricht samtlichen Anforderungen
der EU-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
in Bezug auf Sicherheit fiir Maschinen-
schutztiiren und erleichtert Anwendern
die Auslegung ihrer Maschinen im Be-
reich der Sicherheitstiiren. Das Produkt
ist einfach zu integrieren und entspricht
neuesten Standards. Es erfiillt die Schutz-
klasse »SIL2¢ nach EN 61508 beziehungs-
weise Kategorie >3« mit Performancelevel
»d« nach EN 13849 fiir die Sicherheitsfunk-
tionen »STO¢, »SLS« und »>SLT¢. Auch C-Nor-
men flr verschiedenste Maschinentypen
werden damit abgedeckt. Die wesentli-
che Sicherheitsfunktion des KFM Safety
ist das automatische Erkennen von Hin-
dernissen. Damit werden Verletzungen
des Benutzers beim SchlieBen der Sicher-
heitstiiren sicher verhindert. Mit dem
KFM Safety sind Zusatzkomponenten
wie Lichtschranken oder
Sicherheitskontaktleisten E' E
sowie eine damit einher-

gehende aufwandige In- E
stallation verzichtbar.

und bieten leichten Chemikalienschutz.
Im Bereich Hitze- und Flammschutz de-
cken sie mit einem Gewebegewicht von

Das Lichtgitter, das in
Millimeter rechnet

Pepperl+Fuchs erweitert sein Portfolio
an Automatisierungs-Lichtgittern um
die Serie >LGM«. Sie liefern ihre Ergeb-
nisse Uber eine 10-Link-Schnittstelle di-
rekt in Millimeterwerten und entbinden
den Anwender so von der aufwandigen
Einzelstrahlauswertung. Die Lichtgitter
bestehen aus einer Sender- und einer
Empfangerleiste in Schutzart 1P67 und
spannen ein rechteckiges Detektions-
feld aus Infrarotstrahlen auf. Sie erlau-
ben Feldhohen bis 3200 mm und sind
mit Stahlabstanden von 8 mm, 177 mm, 25
mm und 50 mm verfligbar; eine Strahl-
auskreuzung lasst sich zuschalten. Aus
16 vordefinierten Auswerteverfahren fiir
Messwerte wahlt der Anwender den fiir
ihn optimalen Modus aus. 10-Link Uber-
tragt nicht nur die Millimeter-Messwerte
digital, sondern erlaubt auch eine beque-
me Inbetriebnahme und Wartung aus der
Steuerungsebene heraus. .
Zudem ist natirlich auch E E
die Parametrierung und 1
Konfiguration liber einen
PC méglich. EI'

www.pepperl-fuchs.com

nur 340 g/m?* die Leistungsklasse >E3¢
ab. Der hohe Baumwollanteil und der
ergonomisch optimierte Schnitt mit
vorgeformten Armeln und vorverlegter
Seitennaht an den Hosen sorgen fiir ho-
hen Tragekomfort. Das
»Schanzenprinzip« garan- E
tiert zudem, dass sich kein -
Schweillabfall an Patten,
Arm- oder Bundsdumen
festsetzen kann.

www.kuebler.eu
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Richtiges Abmahnen
will gelernt sein

Die Abmahnung verhindert eine inhaltli-
che Anderung des Arbeitsvertrages. Denn
wenn der Arbeitgeber regelmaBig Versto-
e eines Arbeitnehmers hinnimmt, kbnnen
dadurch Anderungen des Arbeitsvertrages
eintreten. Der Arbeitgeber muss sich im
Zweifel vorhalten lassen, das vertragswid-
rige Verhalten gebilligt zu haben. Darliber
hinaus dient die Abmahnung zur Vorberei-
tung der verhaltensbedingten Kiindigung.
Sie ist bereits zuldssig, wenn der Arbeitge-
ber einen objektiven VerstoR des Arbeit-
nehmers gegen arbeitsvertragliche Ver-
pflichtungen feststellt. Sie muss deshalb
eine Kiindigungsandrohung enthalten. Mit
der Erteilung der Abmahnung erklart der
Arbeitgeber, dass er das Arbeitsverhaltnis
noch nicht fiir so gestort halt, das es been-
det werden soll. Die Abmahnung soll dem
Arbeitnehmer ermdglichen, sein Verhalten
zu andern.Bei erheblichen Pflichtverletzun-
gen ist die Abmahnung entbehrlich. Dazu
gehoren vor allem Diebstahl, Erschleichen
von Arbeitsunfahigkeitsbescheinigungen,
grobe Beleidigungen von Vorgesetzten,
unsittliches Verhalten gegeniiber Mitar-
beitern, Verrat von Betriebsgeheimnissen
und schwere VerstoRe gegen das Wett-
bewerbsverbot. Die Ab- !
mahnung ist formfrei und E: E
muss innerhalb von sechs
Monaten nach dem Vorfall
erteilt werden. E
Arbeitsschutz ist fur
den Arbeitgeber Pflicht

§ 11 Satz 1 ASiG verpflichtet den Arbeitge-
ber in Betrieben mit mehr als 20 Beschif-
tigten einen Arbeitsschutzausschuss zu bil-
den. Kommt er dieser Verpflichtung nicht
nach, kann sich der Betriebsrat nach § 89
Abs. 1 Satz 2 BetrVG an die zustandige Ar-
beitsschutzbehorde wenden. Diese hat die
Errichtung eines Arbeitsschutzausschusses
nach § 12 ASiG anzuordnen und kann im
Weigerungsfall eine GeldbulRe verhdngen
(§ 20 ASIG). Dem Betriebsrat steht kein In-
itiativrecht zur Bildung eines Arbeitsschut-
zausschusses zu. Vielmehr
handelt es sich hier um
eine offentlich-rechtliche

Verpflichtung des Arbeit-
gebers.

www.dvbw-legal.de
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Beim Elterngeld stets
Provisionen beachten

Das Bundessozialgericht hat entschieden,
dass Provisionen weiterhin bei der Eltern-
geldberechnung zu beriicksichtigen sind.
Dies gilt jedenfalls dann, wenn die Provisi-
onen neben dem monatlichen Grundgehalt
mehrmals im Jahr nach festgelegten Be-
rechnungsstichtagen regelmaRig gezahlt
werden. Dieses Urteil kam drei Kldgerinnen
zugute, denen Elterngeld gewahrt wurde.
Alle drei Klagerinnen bezogen ein Grund-
gehalt, das bei der Elterngeldberechnung
beriicksichtigt wurde. Es wurde aber abge-
lehnt, bei der Elterngeldberechnung die an
die Klagerinnen erfolgten Provisionszah-
lungen zu beriicksichtigen. Alle drei Klage-
rinnen hatten mehrmals im Jahr Provisions-
zahlungen erhalten, eine der Kldgerin sogar
in jedem Monat. Die zustandigen Stellen
berufen sich darauf, dass die Arbeitgeber
die Provisionszahlungen bei Einbehalt der
Lohnsteuer jeweils als sonstige Beziige be-
handelt hatten. Das Gesetz ordne aber an,
dass Einnahmen, die im Lohnsteuerabzugs-
verfahren als sonstige Beziige behandelt
wiirden, bei der Elterngeldberechnung nicht
beriicksichtigt werden diirften. Das Bundes-
sozialgericht hat dennoch entschieden, dass
Provisionen weiterhin bei der Elterngeldbe-
rechnung zu beriicksichti-
gen sind. Dies gilt jedenfalls E E
stets dann, wenn die Provi- 3 oA
sionen regelmalig gezahlt
werden.

www.drgaupp.de

Betriebsrenten als
Opfer der Finanzkrise

Die Anpassung von Betriebsrenten ist an
die wirtschaftliche Leistungsfahigkeit des
Versorgungsschuldners gekoppelt. Dies
musste ein ehemaliger Bankangestellter
zur Kenntnis nehmen, der eine Betriebs-
rente bezog. Die Betriebsrente wurde alle
drei Jahre an den Kaufkraftverlust ange-
passt. Im Mai 2009 wurde die Bank mit
einer anderen Bank verschmolzen. Die
Beklagte lehnte eine Anhebung der Be-
triebsrente des Klagers mit der Begriin-
dung ab, ihre wirtschaftliche Lage stehe
einer Anpassung entgegen.

Die Gerichte haben die auf E E
Zahlung einer hoheren Be- | it
triebsrente gerichtete Kla- -

ge abgewiesen. E

www.drgaupp.de

Problematisches
Kiundigungsschreiben

Zur Beendigung eines Arbeitsverhalt-
nisses muss der Arbeitgeber den Zugang
der Kiindigung beim Arbeitnehmer nach-
zuweisen. Gelingt ihm das nicht, kann die
Kiindigung wirkungslos sein. Der erforder-
liche Nachweis kann leicht gefiihrt werden,
wenn die Kiindigung dem Arbeitnehmer di-
rekt iibergeben wird und dafiir Zeugen zur
Verfligung stehen. Oft wird die Kiindigung
aber mit der Post versandt. Was gilt, wenn
die Kiindigung von einem Angehdrigen
entgegen genommen wird? Der Arbeitge-
ber hatte einen privaten Postdienstleister
mit der Zustellung einer Kiindigung beauf-
tragt. Dieser traf die betroffene Arbeitneh-
merin nicht zu Hause an. Stattdessen hat
der Schwiegervater der Arbeitnehmerin
die Kiindigung entgegen genommen. Die
Arbeitnehmerin erhob Klage und behaup-
tete, sie habe erst durch ein Schreiben des
Arbeitgebers in einem Parallelverfahren
Kenntnis von der Kiindigung erhalten. Das
Landesarbeitsgericht wies die Klage ab. Die
Klagerin hat die dreiwdchige Frist zur Kla-
geerhebung versaumt. Es sei nicht erfor-
derlich, dass das Kiindigungsschreiben der
Klagerin personlich libergeben wird. Viel-
mehr genlige es, wenn es in ihren Macht-

bereich gelangt. Mit der E IE

Ubergabe an den Familien- :
angehorigen beginne die
zu laufen. E

Frist fiir die Klageerhebung
Geschaftsfithrer muss
Verantwortung tragen

Ein GmbH-Geschaftsfuhrer, der tiber eine
Minderheitsbeteiligung an der Gesell-
schaft verfiigt, ist als abhangig Beschaftig-
ter sozialversicherungspflichtig, wenn er
sich Arbeitnehmerrechte wie ein leitender
Angestellter sichert. Die hiergegen erho-
bene Klage hat das Sozialgericht als unbe-
griindet abgewiesen. Der Geschaftsfiihrer
Ube eine Beschaftigung im Sinne des § 7
Abs 1SGB IV aus. Die Ausgestaltung seines
Anstellungsvertrages mit Gehaltsverein-
barung, Urlaubsanspruch, Gehaltsfortzah-
lung im Krankheitsfall und
anderen Nebenleistungen E' E
spreche fiir eine typische
=]

Beschaftigung als leitender

Angestellter.



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

Auf der Grundlage lhrer
Vorstellungen und der Basis
unseres Fachwissens setzen

wir Ihr Produkt ins richtige Licht.

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

Wir freuen uns auf Sie!

) e
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JETZT AUCH 360°FOTOGRAFIE £ 73130 @ftartlngan
Fax 074731724297
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Lederkunst der besonderen Art
1A-Handschuhe fur Unfallopfer

Wie selbstverstiandlich geht jeder davon aus, dass er in seinem langen Arbeitsleben niemals verungliickt. Ob-
wohl Maschinen im Laufe der Zeit immer sicherer wurden und Arbeitsablidufe wohliiberlegt niedergeschrieben
sind, erleiden jedes Jahr immer noch viele tausend Personen einen schweren Arbeitsunfall. Gut zu wissen, dass
man dann im Fall einer Fingeramputation von der Manufaktur Huth einen maf3gefertigten Handschuh erste-
hen kann, der viel dazu beitrigt, das kommende Freizeit- und Arbeitsleben ertriglich zu gestalten.

Es wird geschatzt, dass in Deutschland
pro Jahr etwa 40 000 bis 60 oo Amputa-
tionen vorgenommen werden. Darunter
ist eine unbekannte Zahl von Amputatio-
nen im Handbereich. Gerade in Druckerei-
en oder metallverarbeitenden Betrieben
passiert es schnell, dass die Hand sich in
drehenden Teilen verfangt und dabei Fin-
ger abgerissen werden. Obwohl die Mik-
rochirurgie mittlerweile sehr viel leistet,
kann in einer Vielzahl an Fillen das ab-
gerissene Fingerstiick nicht mehr ange-
bracht werden.

Wenn dann nach dem Heilungsprozess
die vernarbte Hand genutzt wird, stellt
man schnell fest, dass friiher selbstver-
standliche Tatigkeiten, wie Greifen oder
Festhalten nur mehr unter Miihen, wenn
Uberhaupt, moglich sind. Hinzu kommt,
dass die Narbe oft sehr schmerzempfind-
lich ist, was ein zusatzliches Hindernis auf
dem Weg in den Arbeitsalltag darstellt.

Eine gute Hilfe stellen Handschuhe dar,
die der individuellen Restanatomie der
Hand angepasst sind. Leider sind die Spe-
zialisten, die den Beruf des Handschuh-
machers gelernt haben, in Deutschland so

P N S e Y

AusschlieBlich hochwertige, bestens gegerbte Lederhdute von ausgesuchter Qualitdt werden vom Unternehmen Huth in hand-

e

gut wie ausgestorben. Zu verdanken ist
dies der asiatischen Konkurrenz, die mit
Dumpingpreisen viele ehemalige Anbie-
ter vom Markt verdrangt hat. Doch gibt
es immer noch eine wackere Gruppe von
Handschuhmachern die in einer Nische
Uberlebt haben.

Kein Platz fiir »Billig:

Eines davon ist das Unternehmen Huth,
das sich auf die Anfertigung hochwertiger
Handschuhe fiir Unfallopfer spezialisiert
hat. Hier konnen Billiganbieter nicht mit-
halten, da in diesem Fall Experten gefragt
sind, fur die es kein Problem ist, einzelne
Handschuhe perfekt passend zur jewei-
ligen Resthand anzufertigen. Das Unter-
nehmen hat eine groRe Handschuhma-
chertradition und wurde bereits im Jahre
1881 im damals Osterreich-Ungarischen
Abertham gegriindet.

Im Normalfall nehmen Sanitatshauser
den ersten Kontakt zum Handschuh-
hersteller auf und geben auch gleich die
MaRe der verunfallten Hand durch. Da-

e 4 —

L el .-

Wenn ein normaler Handschuh herzu-
stellen ist, kann das Unternehmen Huth
auf Stanzschablonen zuriickgreifen, die
schon iiber 60 Jahre ihren Dienst tun.

durch, dass Profis auf beiden Seiten des
Schreibtisches miteinander korrespondie-
ren, kann in der Regel auf das personliche
Erscheinen in der Wiirzburger Werkstatt
von Huth verzichtet werden. Dennoch
wird mit hoher Sicherheit der Handschuh
auf Anhieb passen.

Doch im Gegensatz zur Anfertigung von
Handschuhen fiir unverletzte Hande kann
hier nicht mit AnreiRschablonen gearbei-
tet werden, die das Anzeichnen und somit
das Zuschneiden des Handschuhrohlings
erleichtern. Vielmehr muss jede Hand

werklicher Form zu eleganten Handschuhen verarbeitet. Insbesondere im Fall einer Amputation ist das Unternehmen erste Wahl.
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Handschuhe fiir Unfallopfer sind stets
Unikate. Die Einzelteile werden von Hand
ausgeschnitten und zusammen verniht.

einzeln auf Papier libertragen und exakt
vermessen werden, damit eine passende
Skizze auf das Leder iibertragen werden
kann. Im Gesprach mit dem Kunden wird
zudem der Zweck des Handschuhs er-
mittelt, um das dazu passende Material
auszuwahlen. SchlieBlich muss ein Hand-
schuh zum Autofahren andere Anspriiche
erfiillen, als ein Schutzhandschuh fur den
Arbeitsplatz. Ubrigens wird bei der Hand-
schuhherstellung das franzosische Zoll
verwendet, das 2,707 cm entspricht.

Wer sich beim Unternehmen Huth einen
Handschuh bestellt, kann sicher sein,
hochstwertige Ware zu erhalten. Unter
dutzenden Ledersorten in verschiedenen
Farben kann gewahlt werden. Ob mit Fell
oder ohne, ob mit Farbkombination oder
lieber Einfarbig, es gibt nichts, was nicht
zu haben ware.

Natiirlich kann nicht davon ausgegan-
gen werden, dass jedes Leder fiir jeden
Zweck geeignet ist, doch erfihrt man im
Beratungsgesprach, dass Arbeitshand-
schuhe besser aus Ziegenleder gemacht
werden sollten, da diese Lederart sehr
gut wasserabweisen ist. Wer seine Hand-
schuhe jedoch fiir die Freizeit bestellt,
kann sich gerne beispielsweise Peccary-
Leder gbnnen. Peccary ist eine siidame-
rikanische Wildschweinart und fiir sein
besonders abriebfestes Leder bekannt.
Wer heimisches Leder mochte, greift zum
Nappaleder, das vom Schaf kommt und
wegen seiner Geschmeidigkeit sehr ge-
schatzt wird.

Natiirlich kann auch festgelegt wer-
den, wie der Handschuh am Handgelenk
befestigt wird. Zur Wahl stehen Druck-
knopfe oder Klettverschliisse. Erstere sind
extrem lange haltbar, letztere etwas va-
riabler einstellbar, jedoch langst nicht so
lange haltbar, weshalb man sich deren
Einsatz bei der Bestellung teurer Hand-
schuhe sehr liberlegen sollte. Auch an ein
warmendes Fell sollte man denken, gera-
de auch im Sommer. Ein Rat der verbliifft,
doch folgenden Grund hat: Durch die

Hochstes Feingefiihl und robuste Maschi-
nen sind nétig, um den Faden an der kor-
rekten Stelle durch das Leder zu ndhen.

schlechtere Durchblutung von vernarb-
tem Gewebe wird die verunfallte Hand
nie ausreichend mit Blut versorgt, sodass
an dieser Hand immer das Gefiihl der Kal-
te vorhanden ist. Ein wichtiger Punkt, auf
den aber das Unternehmen Huth von sich
aus hinweist. Es ist eben Gold wert, von
Experten beraten zu werden, egal, wel-
chen Bedarf man hat.

Die Kunst der Lederbearbeitung

Wer nun denkt, dass es keinen Unter-
schied macht, ob das Leder fiir Schuhe,
eine Hose oder einen Handschuh verwen-
det wird, der wird erstaunt zur Kenntnis
nehmen, dass das Leder fuir Handschuhe
noch mithsam gezogen werden muss,
damit es seine Gebrauchsfertigkeit fiir
eben einen Handschuh erhilt. Auch sind
die verwendeten Maschinen Spezialan-

Ein Fundus an Schablonen erleichtert das
Anfertigen von Handschuhen fiir Kunden
ohne Behinderung. Die menschliche Hand
macht dies moglich, da sie sich weltweit
in der Form nahezu nicht unterscheidet.

Handschuhe von Huth helfen, dass Un-
fallopfer einfacher ihrem Alltag bezie-
hungsweise Beruf nachgehen kdnnen.

fertigungen, die nur entfernt etwas mit
herkdommlichen Nahmaschinen zu tun
haben. Gro8tes Problem ist, dass die Her-
steller dieser Maschinen sich schon lan-
ge vom Markt verabschiedet haben und
das Ersatzteilproblem immer drangender
wird. Sogar die Qualitat und Starke der
heute produzierten Fiden ist nur mehr
ahnlich derjenigen, die friiher zu kaufen
war. Auch hier zeigt sich, dass die Billig-
fertigung in Asien Seiteneffekte hat, die
es hiesigen Handwerkern schwer macht,
weiterhin Top-Qualitat zu liefern.
Natdrlich hat Qualitat und Service tradi-
tioneller Art seinen angemessenen Preis,
den sich jedoch Kenner edler Handwerks-
kunst gerne leisten. Wer sich entschlief3t,
Handschuhe zu tragen, die nach guter
handwerklicher Sitte gefertigt werden,
tut auch ein gutes Werk fiir die Natur,
denn die Billiganbieter kdnnen nicht nur
die nierigen Lohne ihrer Heimatlander in
die Waagschale werfen, sondern auch die
oft sehr mangelhaften Umweltschutzvor-
schriften, um das Leder auf umweltschad-
liche Art zu gerben. Es wird sogar vermu-
tet, dass auf weiter See spezielle Schiffe
unterwegs sind, auf denen das Leder ge-
gerbt und der giftige Abfall direkt liber
Bord entsorgt wird. In Deutschland hinge-
gen ist vielen Gerbern wegen der hohen
Umweltauflagen die Luft zum wirtschaft-
lichen Uberleben abhanden gekommen.
Doch solange es in Deutschland Unter-
nehmen wie Huth gibt, kann der Kunde
darauf vertrauen, dass sein aus Leder
bestehendes Produkt allen Belastungen
des Alltags gewachsen ist und mit bester
Verarbeitung aufwartet. Wer eine gute
Nase hat, kann die Qualitat formlich rie-
chen. Richtig gegerbtes und verarbeitetes

Leder duftet sehr ange- 4
nehm und vermittelt das E 1 E
gute Gefiihl, fiir sein Geld ]

einen Artikel mit Anspruch Ei:.'_.
www.handschuhwerkstatt.de

erworben zu haben.
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Messen im Wandel der Zeit
Maflermittlung auf moderne Art

Die Messtechnik hat in den letzten Jahren gewaltige Fortschritte gemacht. Obwohl schon lange das digitale
Zeitalter fiir Messmittel angebrochen ist, nutzen immer noch zahlreiche Anwender vorzugsweise herkémmali-
che analoge Messtechnik, um Teilemafle zu priifen. Wer hingegen schon einmal mit den neuesten Messmit-
teln, etwa der Hoffmann Group, in Kontakt gekommen ist, stellt schnell fest, dass der eigene Messmittelpark
dringend einer kritischen Bewertung bedarf.

Das regelmaRige Messen und Priifen der
herzustellenden Teile ist eine wichtige
Grundvoraussetzung fiir die Umsetzung
einer Zeichnung in ein reales Werkstiick.
Dies funktioniert selbstverstandlich mit
jedem beliebigen Messgerat, das die je-
weils entsprechende Genauigkeit fiir die
angedachte Messung besitzt. Vielfach
werden altbewdhrte Messmittel, wie
etwa Messschieber oder Biigelmess-
schrauben eingesetzt, um die MaRe zu
ermitteln. Dagegen ist grundsatzlich
nichts einzuwenden. Vielfach wird jedoch
ignoriert, dass jedes Messmittel eine fes-
te Grundgenauigkeit hat, die nicht unter-
schritten werden kann.

Messschieber beispielsweise werden
gerne als ,Alleskonner” eingesetzt. Die-
ses Messwerkzeug ist zweifelsohne ein
Tausendsassa, wenn es um die Aul3en-,
Innen- oder Tiefenmessung geht. Vielfach
wird versucht, mit diesem Werkzeug den
Bereich unter einem Zentelmillimeter
sicher zu bestimmen. Jedoch sind alle
Messungen unter dieser Schwelle einer

Schatzung naher, als einer sicheren Aus-
sage. Selbst eine Digitalanzeige andert an
diesem Sachverhalt nichts. Ein Messschie-
ber ist, bedingt durch seine Bauart und
Ausfiihrung, in seiner Prazision begrenzt
und nach DIN862 immer nur in der je-
weils zu geltenden Genauigkeit einsetz-
bar. Dies ist wahlbar durch den Anwender
fiir die Priifaufgabe und der zugrunde
gelegten Teilespezifikation des Bauteiles
nach Zeichnung.

Hartnackiger Irrtum

Obwohl ein neuer Messschieber mit
Digitalanzeige den Eindruck vermittelt,
sicher bis auf 0,01 Millimeter zu mes-
sen, tauscht dieses Gefiihl. Der Grund
ist, dass die Zahlenwerte der Digitalan-
zeigen nicht notwendigerweise der Re-
alitat entsprechen. Schon die moderate
Erwarmung eines 150 Millimeter langen
Messschiebers von 20 auf 30 Grad, die
bei Sonneneinstrahlung oder Korperkon-

M

.-?

Moderne Messmikroskope, wie das Modell sMM1/200CNC: der Hoffmann Group, er-
moglichen auch das prazise Messen von Wellen. Sogar die Gewindemessung ist damit

rasch und irrtumsfrei moglich.
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takt durchaus auftreten kann, verlangert
diesen um knapp 0,02 Millimeter. Dieser
Effekt bewirkt, dass die Digitalanzeige
des Messschiebers einen falschen Wert
anzeigt. Hinzu kommt, dass MeRkrafte
Uber die MeRschenkel am Bauteil Verfor-
mungen vornehmen, die zu einer weite-
ren Abweichung vom tatsachlichen MaR
flhren kénnen.

Digitalanzeigen dienen daher in erster
Linie der besseren Ablesung des ermit-
telten MaRes und haben nichts mit der
Messgenauigkeit zu tun. In der Hand
eines verstandigen Facharbeiters sind
Messmittel mit Digitalanzeige lediglich
eine wichtige Hilfe zur irrtumsfreien
MaRermittlung. Dariiber hinaus ermog-
lichen digitale Messmittel gewaltige
Zeiteinsparungen durch das wesentlich
raschere Erfassen des Messwerts. In der
Serienfertigung lohnt es sich sogar, auf
Messschieber zu setzen, die eine drahtlo-
se Dateniibertragung an einen Leitstand
bieten.

Auf diese Weise lasst sich sehr einfach
eine Statistik erstellen, die es ermdglicht,
rechtzeitig zu erkennen, ob das Istmal}
sich den Toleranzgrenzen unzuldssig na-
hert. Diese Méglichkeit bieten heute auch
andere Messmittel, wie etwa Bligelmess-
schrauben, weshalb auch weniger qualifi-
zierte Mitarbeiter damit in der Lage sind,
beste Qualitat zu produzieren.

Der bessere Weg zum Maf3

Wenn die Teile von der Werkzeugma-
schine kommen, wird oft noch in Stich-
proben die Einhaltung der MaRe gepriift.
Diesen Part libernehmen nicht selten tak-
til arbeitende Messmaschinen mit oder
ohne CNC-Steuerung. Doch gibt es mitt-
lerweile eine sehr preiswerte Alternative
dazu: Video-Messmikroskope neuester
Bauart. Hier ragen die Modelle sMM1-200
/ MM1-300¢, sMM2/TP20¢« und »MM-0OS«
der Hoffmann Group besonders heraus.

Bereits das manuell bediente Grund-
modell >MMi-200¢ wartet mit einer



Auch fiir Messschieber mit Digitalanzeige
gilt die DIN 862. Eine Messgenauigkeit
von 0,01 mm ist daher ausgeschlossen.

Funktionsfiille auf, die staunen lasst.
Diese Gerate haben mit herkdmmlichen
Messmikroskopen nur den Namen ge-
meinsam, heben sie sich doch in ihren
Moglichkeiten, Teile zu messen, weit von
diesen ab. Das fangt schon damit an, dass
es genlgt, ein Werkstlick zur Vermessung
auf die Glasplatte des Messmikroskops zu
legen. Es wird kein Anschlag benétigt und
es wird nur noch liber Software-Funktion
»Ausrichtungc«das Teil in ein Koordinaten-
system gebracht.

Das Geheimnis liegt in der Software, die
mit dem MM1 mitgeliefert wird. Damit ist
es eine leichte Ubung, selbst komplizierte
Teile zu vermessen. Miissen beispielswei-
se Bediener herkdmmlicher Messmaschi-
nen vorab festlegen, welches Element sie
als nachstes messen mochten und dazu
einen entsprechenden Button zu dri-
cken haben, so geniigt es beim MM, das
Element mittels der Handkurbeln anzu-
steuern und per Fingertipp auf dem Mo-
nitor auszuwahlen. Auf diese Weise sind
Bohrungen oder Geraden extrem rasch
erfasst.

Die einzelnen Elemente lassen sich an-
schlieBend in einem auf dem Monitor
eingeblendeten Elementebaum (CAD)
fur weitere Verkniipfungen selektieren.

Digitale Biigelmessschrauben eignen sich
besonders fiir exakte Messungen in der
Maschine. Ablesung: bis zu 0,001 mm.

Auf diese Weise kann zum Beispiel fest-
gelegt werden, welches Element zu den
Achsen X und Y ausgerichtet werden soll.
Ebenfalls per Fingertipp konnen die Ele-
mente fiir das Vermessen untereinander
selektiert werden. Direkt am Bildschirm
werden Bohrungen und Linien mit Durch-

Moderne digitale Hohenmessgerite, wie
das »>HC1¢, bieten eine Luftlagerung und
einen Betrieb mit motorischer Antastung.

Digitale Anzeigen erleichtern auch bei
Messuhren, die etwa in Prifvorrichtun-
gen Verwendung finden, das Ablesen.

messer- oder LangenmaRen sowie Win-
kelangaben versehen. Ein Report gibt
ubersichtlich Auskunft liber MaRabwei-
chungen. Natiirlich kénnen diese Reports
selbst zusammengestellt werden, da je-
des Unternehmen andere Schwerpunkte
beziiglich einer MaRauswertung hat.

Sogar AuRengewinde sind rasch lber-
priift. Per Fingertipp lassen sich zwischen
den Gewindeflanken automatisch ge-
nerierte Kreise einfligen, die dann zum
Messen des Flankendurchmessers ge-
nutzt werden kénnen. Die Felder der LED-
Leuchten lassen sich zu- und abschalten
oder dimmen, um den Kontrast steuern
zu konnen. Ein Laserpunkt erlaubt das
rasche Auffinden der zu messenden Ele-
mente am Bauteil. Praktische Funktionen,
die begeistern und Messvorgange im Ver-
gleich zu friiheren Methoden drastisch
beschleunigen. Und noch ein Goodie: Die
Messstelle lasst sich flir Dokumentations-
zwecke per Mausklick fotografieren. Eine
Funktion, die sicher gerne genutzt wird,
zumal in den Gerdten eine Farbkamera
verwendet wird.

Fiir Serienprifungen kleiner Teile (sta-
tisch) eignet sich das Modell >\MM-OS¢,
das ganz ohne bewegten Messtisch aus-
kommt. Eine entsprechend groR gebaute

ERLEBEN SIE FASZINATION RAUMFAHRT UND WELTRAUMFORSCHUNG

Deutsche Raumfahrtausstellung
Morgenrothe-Rautenkranz e.V.

Bahnhofstralie 4
08262 Muldenhammer

Tel. 037465/2538
Fax 037465/2549

Raumfahrt@t-online.de
www.deutsche-raumfahrtausstellung.de

*

Geoffnet taglich von 10.00 - 17.00 Uhr

L




Aus Freude an Technik

Welt der Fertigung —

mehr muss man nicht lesen

IRl
of

www.weltderfertigung.de

Beim Modell MM2/TP20 sind ein Video-Messmikroskop und ein Taster kombiniert, so-
dass dieses CNC-gesteuerte Gerdt in der Lage ist, eine groRe Bandbreite von Messauf-

gaben vollautomatisch auszufiihren.

Optik erlaubt bei der Ausfiihrung >0S2¢
das vollautomatische Messen von Teilen
mit maximal 63x50 Millimeter GroRe. Fla-
che Teile sind damit wirklich in Sekunden
gemessen, was frither viele Minuten in
Anspruch nahm.

Wer groRRere Teile zu messen hat, greift
zum Modell sMM2/TP20¢, das mit einer
CNC-Steuerung und einem Messbereich
von 300x200 Millimeter in X und Y auf-
wartet. Auch dieses Modell Giberzeugt auf
der ganzen Linie und sorgt dank einfacher
Bedienung und der CNC-Steuerung dafiir,
dass das Messen kiinftig nicht mehr zum
Flaschenhals der Fertigung mutiert.

Natirlich gibt es auch fiir Messmikro-
skope Grenzen, die in der Art des Mess-
verfahrens liegt. So sind etwa Schragen
nicht zu messen. Zwar kann man {ber
Kontrastmessungen auch in der Z-Achse
Messungen anstellen, doch nicht in der
Genauigkeit, die in X und Y moglich sind.

Mit dem Modell sMM1« wendet sich die
Hoffmann Group an Fertigungsbetriebe,
die ein hochprazises Video-Messmikros-
kop mit einfachster Handhabung suchen.

Daher gibt es von Hoffmann das Modell
»MM2¢ auch mit einem Messtaster. Des-
sen Bezeichnung: »MM2/TP20«.

Das Modell MM2/TP2o0 ist eine Offenba-
rung fir jeden MeRBtechniker: Ausgestat-
tet mit dem Messrechner >QC-5000c¢ ist
das Gerat in der Lage, 2D- und 3D-Geome-
trien effizient zu messen. Dabei kénnen
die Videofahigkeit und das taktile Messen
beliebig kombiniert werden. Zusatzlich
stehen Tools, wie etwa eine automatische
Lageerkennung und eine Konturverfol-
gung zur Verfligung. Ergebnisse kénnen
in ein entsprechendes Formular oder
direkt in Microsoft Office-Anwendungen
Ubertragen werden.

Wer besonders hohe Teile zu vermes-
sen hat, sollte sich die digitalen Hohen-
messgerate von Hoffmann ansehen. Auch
diese Gerate haben mit herkdmmlichen
Gerate friherer Baujahre nur mehr den
Namen gemeinsam. Luftlagerung und
motorische Antastung sind hier anzutref-
fen. Uber eine klare Symbolik wird zum
Beispiel die Bohrungsmessung gestartet
und der Bediener erhilt sogleich nach
Abschluss der Messung den Durchmesser
und den Achsabstand zu anderen Elemen-
ten. Eine echte Alternative also zu weit
teureren Messgeraten und nicht minder
flexibel in ihren Messmoglichkeiten.

Es lohnt sich daher, das eigene Mess-
Equipment einmal umfassend einer
kritischen  Priifung zu y
unterziehen, schliefRlich _E .IE
hat niemand etwas zu '
verschenken — schon gar
nicht teure Messzeit. E

www.hoffmann-group.com
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Eine erfolgreiche Energiewende
braucht eine starke Industrie!

Stellen Sie sich vor, bei der FuRballwelt-
meisterschaft waren einige Teams mit
Gewichten an den Beinen angetreten.
Hatten Sie diesen Mannschaften zuge-
traut, in einem so harten Wettbewerb zu
bestehen? Eine Wettbewerbsverzerrung
wie diese plant derzeit die Europadische
Union mit der Stahlindustrie. Die europai-
sche Stahlindustrie ist ausgezeichnet trai-
niert: Mit einem Uiberproportionalen An-
teil von Patenten weltweit — 20 Prozent
aller Stahlzertifikate stammen allein aus
Deutschland; mit Anlagen und Produkti-
onstechnologien, die durch Energieeffizi-
enz und CO2-Emissionswerte auf Bench-
mark-Niveau gekennzeichnet sind und
die an Effizienz kaum zu schlagen sind.
Der Emissionshandel stellt die FuRfesseln
dar, die der Stahlindustrie in Europa und
in Deutschland angelegt werden.

Mit technisch unerreichbaren Bench-
marks und Korrekturfaktoren, die den
Eigenheiten der Stahlproduktion nicht
gerecht werden, wird es unmoglich, im
globalen Wettbewerb zu bestehen. Die
EU kann nicht den Beitrag der Industrie
zum Bruttoinlandsprodukt von 14 Pro-
zent im Jahr 2014 auf 20 Prozent im Jahr
2020 erhohen wollen und gleichzeitig die
industriellen Kerne schwachen. Wir miis-
sen uns entscheiden: Wollen wir Stahl in
Europa herstellen — CO2-emissionsarm —
und ihn in hohen Guten fiir emissionsar-
me Autos und als endlos wiederverwend-
baren Rohstoff nutzen, dann brauchen
wir realistische und technisch wie 6kono-
misch sinnvolle Instrumente.

Die CO2-Einsparungen durch die Stahl-
anwendung sind sechsmal so hoch wie
die Emissionen, die bei der Herstellung
des dafiir benétigten Stahls entstehen.

Der Emissionshandel kann ein wichtiges
Instrument sein, dem weltweiten Klima-
wandel zu begegnen — wenn alle mitma-
chen. Bei vergleichbaren Bedingungen
wird ArcelorMittal gerne auch weiterhin
seinen Beitrag dazu leisten — wie auch
zum Erfolg der Energiewende.

Uberzogene und einseitige, auf Europa
beschrankte Emissionsziele helfen aber
weder beim Ziel, die Bruttowertschop-
fung der Industrie Europas wieder auf 20
Prozent zu heben noch dabei, die Emissi-
onen weltweit zu verringern. Stahl, der in
der EU produziert wird, wird mit vielfach
weniger CO2-Emissionen hergestellt als

Frank Schulz
Vorsitzender der Geschiftsfiihrung
ArcelorMittal Germany Holding

in den meisten anderen Regionen der
Welt. Natiirlich haben auch einige andere
Regionen eine Art Emissionshandel, aber
wirklich popular ist das System nicht,
zumal diese anderen Systeme keinen
so grofRen, in den meisten Fillen sogar
Uberhaupt keinen Einfluss auf die Stah-
lindustrie nehmen. Wir sind nicht in der
Lage, zum Erhalt unserer Wettbewerbsfa-
higkeit mehr zu zahlen, als unsere Wett-
bewerber auflerhalb der EU, denn diese
Zusatzkosten sind nicht kompensierbar.

ArcelorMittal ist ein weltweit agie-
rendes Unternehmen. Vergleicht man
Anforderungen hinsichtlich Klimapoli-
tik, Umweltschutz und Energieeffizienz,
kommt man schnell zu dem Ergebnis,
dass es global sehr groBe Unterschiede
gibt. Wenn wir in unseren europdischen
Werken amerikanische Strompreise zah-
len wirden, konnten wir eine Milliarde
Dollar im Jahr sparen. Und das zu einer
Zeit, wo die Marktnachfrage ein Viertel
unter dem Niveau von 2007 liegt. Wenn
die EU — und allen voran Deutschland -
nichts unternehmen, werden die Kosten
weiter steigen. Das ware ein grof3es Risiko
fiir das einzigartige industrielle und wirt-
schaftliche Netzwerk.

Die Energiewende in Deutschland, die
bisher nur eine Stromwende ist, weil sie
andere Energiearten als elektrische Ener-
gie gar nicht einbezieht, ist weder markt-

orientiert noch kosteneffizient. Die Re-
form des Erneuerbare-Energien-Gesetzes
geht in die richtige Richtung. Dabei sind
aber noch weitere Bemiihungen und An-
passungen notwendig, damit Investiti-
onen in energie- und umwelteffiziente
Technologien —wie Gasentspannungstur-
binen - auch betriebswirtschaftlich sinn-
voll erméglicht werden kénnen.

Die Bundesregierung mochte den Ver-
kehrsbereich in die Energiewende einbe-
ziehen — Stichwort Energieeffizienz. Das
wird durch Stahl schon heute moglich,
zum Beispiel im Sinne von weniger Kraft-
stoffverbrauch durch hochfeste Mehr-
phasenstahle, die auch ArcelorMittal pro-
duziert. Solche Stahle bendtigen in ihrer
Herstellung zwar mehr Energie, sparen
aber im Lebenszyklus des Produkts ein
Vielfaches mehr an Energie ein. Méchte
man beim Produkt »Auto« hohere Energie-
effizienz und weniger Emissionen errei-
chen, braucht man hochwertigen Stahl.
Dieser muss mit mehr Aufwand produ-
ziert werden. Gleiches gilt fur Turbinen,
Windrader, Maschinen und viele andere
Produkte, die aus hochwertigem Stahl ge-
fertigt werden.

Von der Politik erwarten wir daher ein
eindeutiges Bekenntnis zu einer wett-
bewerbsfahigen industriellen Basis und
damit zur energieintensiven Industrie —
nicht nur auf dem Papier. Wir wollen an
unseren deutschen Produktionsstandor-
ten in Bremen, Hamburg, Duisburg und
Eisenhiittenstadt gern weiterhin einen
wichtigen Beitrag zum industriellen Wirt-
schaftswachstum in Europa leisten. Dazu
gehoren Nachhaltigkeit und Innovation.
Hierflr bedarf es einer Politik, die die In-
dustrie als Riickgrat des Wohlstandes
unterstiitzt und einen Rahmen fiir gute
Wettbewerbsbedingungen schafft.

Das ist bezogen auf die Energie- und
Klimapolitik in Europa leider noch nicht
ausreichend erkennbar. Die heute verfiig-
bare Technologie erlaubt es derzeit selbst
den leistungsfahigsten Standorten nicht,
die aktuellen Emissionsziele zu erreichen.
Die EU braucht realistische Klimaziele, die
ambitioniert, aber mach-
bar sind, und eine markt-
orientierte Energiepolitik,
die  wettbewerbsfahige
Energiepreise fordert.

www.germany.arcelormittal.com
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freeformer

Die werkzeuglose Produktion voll funkti-
onsfahiger Bauteile aus handelsiiblichem
Kunststoffgranulat ist keine Zukunftsmu-
sik mehr, wie der sFreeformer« von Arburg
auf beeindruckende Weise zeigt.

i HARDINGE

Um die Flexibilitdt und Leistungsfihig-
keit herkommlicher Frasmaschinen noch
weiter zu erhohen, sind Drehtische von
Lehmann erste Wahl. Damit ist fiinfachsi-
ges Bearbeiten problemlos méglich.

Die wirtschaftliche Bearbeitung exotischer und schwer zerspanbarer Werkstoffe ist
das Feld, in dem sich die T-Serie von Harding zuhause fiihlt.

Auto- und Uhrenwelt Schramberg 23
Bacher Verlag 9
Bantleon 51
Behringer 19
Deutscher Arbeitgeberverband 3,68
Delo 53
Deutsche Raumfahrtausstellung 91
Diebold 7,33,67
Ecoroll 77
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nd flexible Baukastensystem
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® Modulare Bauweise fur hochste Flexibilitat R\-O.-’Hm

® Schneller Wechsel von AulBen- auf Innenspannung
® Prézise Rundlauf- und Wiederholgenauigkeit driven by technology

Hochste Flexibilitat durch modulare und kompakte Bauweise. In weniger als 1 Minute kann durch
die innovative und zum Patent angemeldete Schnellwechselfunktion von AuBBen- auf Innenspan-
nung umgerustet werden. Die umfassende Spannung ermdoglicht prazise Rundlauf- und Wiederhol-
genauigkeiten von 0,005 mm ohne das Werkstuck zu verformen.
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